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ABSTRAK 
 
Mitra Sari, NPM: 4115500127, Ananlisis Pengendalian Kualitas Produk Shuttlecock 
Dengan Metode Six sigma Pada UD.Shuttlecock Claudia Di Desa Lawatan, 
Dukuhturi Kabupaten tegal. 
Tujuan Penelitian adalah untuk mengetahui: 1) Untuk mengetahui bagaimana 
penerapan metode six sigma dan pengendalian kualitas di UD. Shuttlecock Claudia. 
2) Untuk mengetahui faktor-faktor penyebab terjadinya produk cacat pada proses 
produksi shuttlecock di UD. Shuttlecock Claudia. 
Metode pengumpulan data yang digunakan pada penelitian ini adalah dengan 
melakukan pengamatan langsung di industri shuttlecock. Sedangkan metode analisis 
data yang digunakan adalah metode six sigma. 
Hasil penelitian : Dalam pencapaian visi dan misi, perusahaan terus berupaya 
untuk meningkatkan produksi dan peningkatan kualitas baik dari sistem manajemen 
mutu yang diterapkan maupun kualitas dari produk yang dihasilkan. Six sigma 
merupakan suatu metode dan teknik pengendalian dan peningkatan kualitas menuju 
target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan (DPMO) untuk setiap transaksi produk 
dan jasa. Jadi six sigma merupakan suatu metode atau teknik pengendalian dan 
peningkatan kualitas. Dengan menggunakan metode six sigma dapat diketahui bahwa 
kualitas shuttlecock yang di produksi oleh UD. Shuttlecock Claudia kurang baik yaitu 
3,21 sigma dengan tingkat kerusakan 43.116 untuk sejuta produksi (DPMO). 
Pendekatan six sigma pada penelitian ini dapat disimpulkan bahwa ada tiga penyebab 
produk defect tertinggi yaitu: batang bulu rusak 37%, penjahitan antar bulu  lepas 
32% dan keseimbangan laju shuttelcock lepas 31%. 
 
Kata Kunci : Six Sigma, DMAIC dan DPMO 
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ABSTRAK 
 
Mitra Sari, NPM: 4115500127, Analysis of Shuttlecock Product Quality Control 
with Six Sigma Method at UD.Shuttlecock Claudia in Lawatan Village, Dukuhturi, 
Tegal Regency. 
The purpose of this research is to find out: 1) To find out how the application 
of the Six Sigma method and quality control at UD. Shuttlecock Claudia. 2) To 
determine the factors that cause defective products in the shuttlecock production 
process at UD. Shuttlecock Claudia. 
The data collection method used in this study is to conduct direct observations 
in the shuttlecock industry. While the data analysis method used is the Six Sigma 
method. 
Research results: In achieving the vision and mission, the company continues 
to strive to increase production and improve the quality of both the quality 
management system applied and the quality of the products produced. Six sigma is a 
method and technique of controlling and improving quality towards the target of 3.4 
failures per million opportunities (DPMO) for each product and service transaction. 
So Six Sigma is a method or technique of controlling and improving quality. By 
using the six sigma method it can be seen that the quality of shuttlecocks produced by 
UD. Claudia's Shuttlecock is not good at 3.21 sigma with a damage level of 43,116 
for one million production (DPMO). The six sigma approach in this study can be 
concluded that there are three causes of the highest defect products: 37% broken hair 
shaft, 32% stitching between loose feathers and 31% off shuttelcock rate. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
 
A. Latar Belakang Masalah  
Dalam era globalisasi saat ini, perkembangan dalam dunia industri 
baik sektor manufaktur dan jasa telah mengalami perubahan dan 
perkembangan. Sekarang ini usaha dagang juga dituntut untuk lebih 
kompetitif sehingga mampu bersaing merebut pasar yang ada. Oleh karena 
itu harus dapat menjalankan strategi bisnisnya yang tepat agar mampu 
bertahan dalam menghadapi persaingan yang terjadi. Dalam 
pencapaiannya terus berupaya untuk meningkatkan produksi dan 
peningkatan kualitas baik dari system manajemen mutu yang diterapkan 
maupun kualitas produk yang dihasilkan.  
Persaingan antar perusahaan yang begitu ketat dalam pasar bebas 
yang berkembang telah meningkatkan perhatian yang utama terhadap 
mutu suatu produk. Hanya perusahaan yang memiliki keunggulan tersebut 
yang mampu menguasai dalam persaingan ini yaitu perusahaan yang dapat 
menjaga serta mengelola sumber daya yang dimilikinya secara efektif dan 
efisien. Meningkatnya persaingan itu telah mendorong adanya kebijakan 
mengenai standar kualitas yang berskala internasional.  
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Tujuan utama dari suatu perusahaan pada dasarnya adalah 
untuk menghasilkan hasil akhir yang optimal. Sehingga dapat 
mencapai sasaran secara tepat waktu dalam jumlah produksi, waktu 
produksi, mutu produksi, dengan biaya yang efesien dengan 
memanfaatkan faktor-faktor produksi. Kekurangan salah satu faktor 
produksi dapat mengganggu proses, apabila kelancaran proses itu 
terhambat dikarenakan salah satu produksi mengalami kecacatan. 
Kemajuan dan perkembangan zaman merubah cara pandang konsumen 
dalam memilih sebuah produk yang diinginkan. Kualitas menjadi 
sangat penting dalam memilih produk disamping faktor harga yang 
bersaing. Perbaikan dan peningkatan kualitas produk dengan harapan 
tercapainya tingkat cacat produk mendekati zero defect membutuhkan 
biaya yang tidak sedikit. Perbaikan kualitas dan perbaikan proses 
terhadap sistem produksi secara menyeluruh harus dilakukan jika 
usaha ingin menghasilkan produk yang berkualitas baik dalam waktu 
yang relatif singkat. Suatu usaha dikatakan berkualitas bila usaha 
tersebut mempunyai sistem produksi yang baik dengan proses 
terkendali. Melalui pengendalian kualitas (quality control) diharapkan 
bahwa usaha tersebut dapat meningkatkan efektifitas pengendalian 
dalam mencegah terjadinya produk cacat (defect prevention), sehingga 
dapat menekan terjadinya pemborosan dari segi material maupun 
tenaga kerja yang akhirnya dapat meningkatkan produktifitas. 
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Produk cacat merupakan barang atau jasa yang dibuat dalam 
proses produksi namun memiliki kekurangan yang menyebabkan nilai 
mutunya kurang baik atau kurang sempurna. Hal ini berarti juga tidak 
sesuai dengan standar kualitas yang telah ditetapkan. Pengaruh produk 
cacat pada perusahaan berdampak pada biaya kualitas, image 
perusahaan dan kepuasaan konsumen. Semakin banyak produk cacat 
yang dihasilkan maka semakin besar pula biaya kualitas yang 
dikeluarkan, hal ini berdasarkan pada semakin tingginya biaya kualitas 
yang dilakukan pada produk cacat maka akan muncul tindakan 
inspeksi, rework. 
Proses peningkatan kualitas suatu produk tersebut tidak lepas 
dari terjadinya kegagalan produksi yang relative tinggi, sehingga hasil 
produksi tersebut tidak optimal. Suatu produk yang berjalan, selalu 
menghasilkan produk yang sempurna juga kemungkinan akan 
menghasilkan produk rusak, suatu produksi yang tidak diharapkan 
pada awalnya, tetapi pada kenyataanya produk rusak akan selalu 
mengiringi produk yang sempurna. Hal ini biasa terjadi karena 
beberapa faktor, misalnya pemilihan bahan baku yang kurang baik, 
tenaga kerja yang kurang memadai atau tidak mempunyai keahlian 
yang cukup dalam memproses suatu produk, dan alat-alat produksi. 
Dari hal tersebut yang tidak dapat beroperasi normal karena kurangnya 
dalam masalah pemeliharahaan (maintenance) terhadap mesin. 
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Untuk mencapai produk yang yang berkualitas perusahaan 
yang selalu melakukan controlling dan peningkatan terhadap kualitas 
produknya, sehingga akan diperoleh hasil yang sempurna. Kualitas 
masalah produk yang tidak memenuhi standar kualitas yang dihendaki 
oleh perusahaan. Untuk ini perusahaan harus selalu melakukan 
pemilihan kualitas dari produk yang dihasilkan dengan menekankan 
jumlah produk cacat. Produk cacat yang sering terjadi karena bahan 
baku yang kurang baik atau pada saat pemrosesan terjadi kesalahan.   
Pengendalian kualitas baik dari manajemen mutu maupun 
kualitas produk juga diterapkan oleh UD Shuttlecock Claudia. UD 
Shuttlecock Claudia merupakan usaha pembuatan shuttlecock yang 
terus berupaya untuk meningkatkan kualitas dan kuantitas produk yang 
dihasilkannya agar dapat memenuhi harapan pelanggan. Usaha 
tersebut terus berupaya mengembangkan metode untuk dapat 
menghilangkan defect dan dalam upaya peningkatan kualitas produk 
yang dihasilkan. Pengendalian kualitas tersebut menjadi kunci penting 
bagi setiap perusahaan untuk dapat memastikan setiap produk yang 
dihasilkan memiliki kualitas yang tepat sesuai dengan standar yang di 
tetapkan.  
Desa Lawatan Kecamatan Dukuh Turi Kabupaten Tegal 
merupakan produksi atau penghasil shuttlecock. Usaha tersebut sudah 
turun temurun di geluti oleh warga Lawatan. Berbagai merk 
shuttlecock bagus yang dihasilkan oleh warga Lawatan. UD. Claudia 
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shuttlecock yang diproduksi oleh Haji Suratno menyatakan merk 
shuttlecocknya sudah dipatenkan. 
Dalam triwulan pertama terdapat produk cacat sebanyak 1.128 
lusin dengan produksi 9.300 lusin, di triwulan kedua terjadi penurunan 
tingkat kecacatan produk di imbangi dengan penurunan produksi 
sebanyak 7.800 dan yang cacat sebanyak 9.90 lusin, pada triwulan 
ketiga terjadi kenaikan tingkat produksi kecatatan sebanyak 1.170 
lusin dengan tingkat produksi sebesar 9.100 lusin, dan di triwulan 
keempat terdapat terdapat penurunan yang signifikan dari triwulan 
ketiga yaitu sebesar 1.014 lusin dengan tingkat produksi 9.300 lusin. 
Hal ini disebabkan karena UD. Shuttlecock Claudi kurang 
memprioritaskan kualitas dan pengendalian kualitas, dalam 
memproduksi shuttlecock, saat ini memiliki tingkat cacat yang kurang 
baik. Dengan menggunakan metode six sigma ini di harapkan 
perusahaan dan melakukan peningkatan kualitas produk terutama pada 
perspektif bisnis internal secara dramatik menuju tingkat kegagalan nol 
(zero Defect). 
Shuttlecock yang menjadi tempat penelitian penulis merupakan 
Usaha Dagang UD  yang bergerak dalam bidang industry. Shuttlecock 
pertama kali di dirikan pada tahun 2006. Tempatmya ada pada Desa. 
Lawatan, kecamatan Dukuhturi Kabupaten Tegal. Hasil produksi dari 
perusahaan ini yaitu Shattlecock. Dari hasil wawancara yang telah 
dilakukan oleh penulis kepada pihak Shuttlecock, maka didapatkan 
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adanya kecacatan yang terjadi selama proses produksi. Besarnya 
jumlah produk yang cacat, penyebab cacat produk, dan faktor dominan 
yang menyebabkan kecacatan akan diketahui setelah melakukan 
penelitian. Hal di atas memotivasi penulis untuk mengambil judul 
“Analisis Pengendalian Kualitas Produk Shuttlecock Dengan 
Metode Six Sigma Pada UD. Shuttlecock Claudia” 
B. Rumusan Masalah   
Berdasarkan latar belakang, identifikasi, dan pembatasan masalah 
diatas, permasalahan pokok dalam penelitian ini dapat di rumuskan: 
1. Bagaimana penerapan metode six sigma dan pengendalian kualitas 
di UD. Shuttlecock Claudia? 
2. Faktor – faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya produk cacat 
sehingga menyebabkan menurunnya tingkat kualitas Shuttlecock 
pada UD. Shuttlecock Claudia? 
C. Tujuan Dan Manfaat Penelitian 
1. Tujuan Penelitian 
Tujuan dalam penelitian ini adalah : 
a. Untuk mengetahui bagaimana penerapan metode six sigma  dan 
pengendalian kualitas di UD. Shuttlecock Claudia. 
b. Untuk mengetahui faktor – faktor penyebab terjadinya produk 
cacat pada proses produksi Shuttlecock di UD. Shuttlecock 
Claudia. 
2. Manfaat Penelitian  
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Hasil penelitian ini diharapkan memberi manfaat antara lain : 
a. Manfaat Teoritis 
Penelitian ini diharap dapat dijadikan bahan kajian 
untuk menambah pengetahuan dalam bidang ekonomi yang 
berhubungan dengan pengendalian kualitas, dapat menjadi 
referensi untuk melakukan penelitian selanjutnya yang 
berhubungan dengan kualitas. 
b. Manfaat Praktis 
1) Bagi Penulis 
Menambah wawasan dan pengetahuan penulis 
dengan kualitas produk. Selain itu penelitian ini sangat 
berguna terutama dalam mengembangkan teori yang telah 
diperoleh dibangku perkuliahan. 
2) Bagi pihak lainnya 
Penelitian ini diharapkan dijadikan sebagai 
informasi bagi para penguna dan juga referensi bagi 
peneliti yang ingin meneliti tentang Shuttlecock 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
A. Landasan Teori 
1. Kualitas Produk 
 Pengertian atau definisi kualitas mempunyai cakupan yang 
sangat luas, relatif, berbeda-beda dan berubah-ubah, sehingga definisi 
dari kualitas memiliki banyak kriteria dan sangat bergantung pada 
konteksnya terutama jika dilihat dari sisi penilaian akhir konsumen dan 
definisi yang di berikan oleh berbagai ahli serta dari sudut pandang 
produsen sebagai pihak yang menciptakan kualitas. Konsumen dan 
produsen itu berbeda dan akan merasakan kualitas secara berbeda pula 
sesuai dengan standar kualitas yang dimiliki masing-masing. Begitu 
pula para ahli dalam memberikan definisi dari kualitas juga akan 
berbeda satu sama lain karena mereka membentuknya dalam dimensi 
yang berbeda. Oleh karena itu definisi kualitas dapat diartikan dari dua 
perspektif, yaitu dari sisi konsumen dan sisi produsen. Namun pada 
dasarnya konsep dari kualitas sering dianggap sebagai kesesuaian, 
keseluruhan ciri-ciri atau karakteristik suatu produk yang diharapkan 
oleh konsumen. Adapun pengertian kualitas menurut American Society 
For Quality yang dikutip oleh Heizer & Render (2006:253):  
 ”Quality is the totality of features and characteristic of a product 
or service that bears on it’s ability to satisfy stated or implied need.” 
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  Artinya kualitas/mutu adalah keseluruhan corak dan karakteristik 
dari produk atau jasa yang berkemampuan untuk memenuhi kebutuhan 
yang tampak jelas maupun yang tersembunyi. 
Manajemen kualitas merupakan salah satu aspek dalam sepuluh 
keputusan dalam manajemen operasi yang memiliki peran penting bagi 
perusahaan. Menurut Utami (Dalam Heizer dan Render ) 
 Para ahli yang lainnya yang biasa di sebut sebagai para penetus 
kualitas juga mempunyai pendapat yang berbeda tentang pengertian 
kualitas, di antaranya adalah:  
Manajemen kualitas adalah suatu cara yang bertujuan untuk 
meningkatkan kinerja secara terus-menerus pada setiap level operasi 
atau proses, dalam setiap area fungsional dari suatu organisasi dengan 
menggunakan semua sumber daya manusia dan modal yang tersedia 
(Utami dalam Gaspersz, 2011:9). 
Kualitas dapat diartikan sebagai karakteristik sebuah produk atau jasa 
yang didesain untuk kebutuhan tertentu pada kondisi tertentu 
(Ishikawa dalam Fauziah). 
Kualitas bisa di definisikan sebagai fitur dan karakteristik produk atau 
layanan secara keseluruhan yang bisa memuaskan kebutuhan tertentu. 
Dengan kata lain, kualitas mengukur seberapa baik produk atau 
pelyanan bisa memenuhi kebutuhan konsumen. Kualitas akan 
menentukan daya saing organisasai, karena organisasi perlu menjaga 
dan memonitor kualitas.( Hanafi Mahmud 2014:320). 
10 
 
 
 
Jaminan mutu (quality assurance) adalah system menyeluruhan dari 
kebijakan, produsen, pedoman, yang ditetapkan oleh organisasi untuk 
menjaga dan mencapai kualitas.( Hanafi Mahmud 2014:320) Jaminan 
kualitas terdiri dari fungsi pokok yaitu: (1) Rekayasa kualitas: 
membuat proses dan desain produk yang berkualitas, (2) Pengendalian 
kualitas: inspeksi untuk melihat apakah kualitas sudah terpenuhi. 
Kualitas yang baik menurut produsen adalah apabila produk yang 
dihasilkan oleh perusahaan telah sesuai dengan spesifikasi yang telah 
ditentukan oleh perusahaan. Sedangkan kualitas yang jelek adalah 
apabila produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan spesifikasi standar 
yang telah di tentukan serta menghasilkan produk rusak. Namun 
demikian perusahaan dalam menentukan spesifikasi produk juga harus 
memerhatikan produk yang dihasilkan oleh perusahaan tidak akan 
dapat bersaing dengan perusahaan lain yang lebih memerhatikan 
kebutuhan konsumen. Untuk menciptakan sebuah produk yang 
berkualitas sesuai dengan keinginan konsumen tidak harus 
mengeluarkan biaya yang lebih besar. Maka dari itu, diperlukan sebuah 
program peningkatkan kualitas yang baik, dengan tujuan menghasilkan 
produk yang lebih baik (better), lebih cepat (faster), dan dengan biaya 
yang lebih rendah (at lower cost) (Latief & Utami, 2009 : 67-72). 
   Kualitas yang baik menurut sudut pandang konsumen adalah jika 
produk yang dibeli tersebut sesuai dengan keinginan, memiliki manfaat 
yang sesuai dengan keinginan, memiliki manfaat yang sesuai dengan 
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kebutuhan dan setara dengan pengorbanan yang dikeluarkan oleh 
konsumen. Apabila kualitas produk tersebut tidak dapat memenuhi 
keinginan dan kebutuhan konsumen, maka akan menganggapnya 
sebagai produk yang berkualitas jelek.   
Sifat khas mutu/ kualitas suatu produk yang harus multi dimensi 
karena harus memberi kepuasan dan nilai manfaat yang besar bagi 
konsumen, melalui berbagai cara. Oleh karena itu, sebaiknya setiap 
produk harus mempunyai ukuran yang mudah dihitung (misalnya, 
berat, isi, luas) agar mudah dicari konsumen sesuai dengan 
kebutuhannya. Di samping itu harus ada ukuran yang bersifat 
kualitatif, seperti warna yang unik dan bentuk yang menarik. Jadi, 
terdapat spesifikasi barang setiap produk, walaupun satu sama lain 
sangat bervariasi tingkat spesifikasinya. 
Menurut Garvin (dalam Tjiptono &diana 2003:27) Ada delapan 
dimensi yang dikembangkan Garvin dan dapat di gunakan sebagai 
kerangka perencanan strategis dan analisis, terutama untuk produk 
manufaktur.  Dimensi-dimensi tersebut adalah: 
a. Kinerja (performance) karakteristik operasi pokok dari produk inti 
b. Ciri-ciri atau keistimewaan tambah (features), yaitu karakteristik 
sekunder atau pelengkap 
c. Kehandalan (reliability), yaitu kemungkinan kecil akan mengalami 
kerusakan atau gagal dipakai 
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d. Kesesuaian dengan spesifikasi (comformance to specifications), yaitu 
sejauh mana karakteristik desain dan operasi memenuhi standar-
standar yang telah ditetapkan sebelumnya 
e. Daya tahan (durability), berkaitan dengan berapa lama produk tersebut 
dapat terus digunakan 
f. Serviceability, meliputi kecepatan, kompetensi, kenyamanan, mudah 
direparasi, penanganan keluhan yang memuaskan 
g. Estetika, yaitu daya Tarik produk terhadap panca indera 
h. Kualitas yang dipersepsikan (perceived quality), yaitu cerita dan 
reputasi produk serta tanggung jawab perusahaan terhadapnya. 
Kualitas produk secara langsung dipengaruhi oleh sembilan 
bidang dasar atau 9M. Pada masa sekarang ini industri disetiap bidang 
bergantung pada sejumlah besar kondisi yang membebani produksi 
melalui suatu cara yang tidak pernah dialami dalam periode sebelumnya. 
(Sofjan Assauri, 2009 : 362)mengatakan bahwa : 
a. Pasar (Market) 
Jumlah produk baru dan baik yang ditawarkan di pasar terus 
bertumbuh pada laju yang eksplosif. Pelanggan diarahkan untuk 
mempercayai bahwa ada sebuah produk yang dapat memenuhi hampir 
setiap kebutuhan. Pada masa sekarang pelanggan meminta dan 
memperoleh produk yang lebih baik memenuhi ini. Pasar menjadi lebih 
besar ruang lingkupnya dan secara fungsional lebih terspesialisasi di 
dalam barang yang ditawarkan. Dengan bertambahnya perusahaan, 
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pasar menjadi bersifat internasional dan mendunia. Akhirnya bisnis 
harus lebih fleksibel dan mampu berubah arah dengan cepat. 
b. Uang (Money) 
Meningkatnya persaingan dalam banyak bidang bersamaan dengan 
fluktuasi ekonomi dunia telah menurunkan batas (marjin) laba. Pada 
waktu yang bersamaan, kebutuhan akan otomasi dan pemekanisan 
mendorong pengeluaran mendorong pengeluaran biaya yang besar 
untuk proses dan perlengkapan yang baru. Penambahan investasi 
pabrik, harus dibayar melalui naiknya produktivitas, menimbulkan 
kerugian yang besar dalam memproduksi disebabkan oleh barang 
pabrikan dan pengulang kerjaan yang sangat serius. Kenyataan ini 
memfokuskan perhatian pada manajer pada bidang biaya kualitas 
sebagai salah satu dari “titik lunak” tempat biaya operasi dan kerugian 
dapat diturunkan untuk memperbaiki laba. 
c.  Manajemen(Management) 
Tanggung jawab kualitas telah didistribusikan antara beberapa 
kelompok khusus. Sekarang bagian pemasaran melalui fungsi 
perencanaan produknya, harus membuat persyaratan produk. Bagian 
perancangan bertanggung jawab merancang produk yang akan 
memenuhi persyaratan itu. Bagian produksi mengembangkan dan 
memperbaiki kembali proses untuk memberikan kemampuan yang 
cukup dalam membuat produk sesuai dengan spesifikasi rancangan. 
Bagian pengendalian kualitas merencanakan pengukuran kualitas pada 
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seluruh aliran proses yang menjamin bahwa hasil akhir memenuhi 
persyaratan kualitas dan kualitas pelayanan, setelah produk sampai 
pada pelanggan menjadi bagian yang penting dari paket produk total. 
Hal ini telah menambah beban manajemen puncak, khususnya 
bertambahnya kesulitan dalam mengalokasikan tanggung jawab yang 
tepat untuk mengoreksi penyimpangan dari standar kualitas. 
d. Manusia (Men) 
Pertumbuhan yang cepat dalam pengetahuan teknis dan 
penciptaan seluruh bidang baru seperti elektronika komputer 
menciptakan suatu permintaan yang besar akan pekerja dengan 
pengetahuan khusus. Waktu yang sama situasi ini menciptakan 
permintaan akan ahli teknik sistem yang akan mengajak semua bidang 
spesialisasi untuk bersama merencanakan, menciptakan dan 
mengoperasikan berbagai sistem yang akan menjamin suatu hasil yang 
diinginkan. waktu yang sama situasi ini menciptakan permintaan akan 
ahli teknik sistem yang akan mengajak semua bidang spesialisasi untuk 
bersama merencanakan, menciptakan dan mengoperasikan berbagai 
sistem yang akan menjamin suatu hasil yang diinginkan. 
e. Motivasi (Motivation) 
Penelitian tentang motivasi manusia menunjukkan bahwa 
sebagai hadiah tambahan uang, para pekerja masa kini memerlukan 
sesuatu yang memperkuat rasa keberhasilan di dalam pekerjaan mereka 
dan pengakuan bahwa mereka secara pribadi memerlukan sumbangan 
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atas tercapainya sumbangan atas tercapainya tujuan perusahaan. Hal ini 
membimbing ke arah kebutuhan yang tidak ada sebelumnya yaitu 
pendidikan kualitas dan komunikasi yang lebih baik tentang kesadaran 
kualitas. 
f. Bahan (Material) 
Disebabkan oleh biaya produksi dan persyaratan kualitas, para ahli 
teknik memilih bahan dengan batasan yang lebih ketat dari pada 
sebelumnya. Akibatnya spesifikasi bahan menjadi lebih ketat dan 
keanekaragaman bahan menjadi lebih besar. 
g. Mesin dan Mekanise(Machine and Mecanization) 
Permintaan perusahaan untuk mencapai penurunan biaya dan 
volume produksi untuk memuaskan pelanggan telah terdorong 
penggunaan perlengkapan pabrik yang menjadi lebih rumit dan 
tergantung pada kualitas bahan yang dimasukkan ke dalam mesin 
tersebut. Kualitas yang baik menjadi faktor yang kritis dalam 
memelihara waktu kerja mesin agar fasilitasnya dapat digunakan 
sepenuhnya. 
h. Metode Informasi Modern(Modern Information Method) 
Evolusi teknologi komputer membuka kemungkinan untuk 
mengumpulkan, menyimpan, mengambil kembali, memanipulasi 
informasi pada skala yang tidak terbayangkan sebelumnya. Teknologi 
informasi yang baru ini menyediakan cara untuk mengendalikan mesin 
dan proses selama proses produksi dan mengendalikan produk bahkan 
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setelah produk sampai ke pelanggan. Metode pemprosesan data yang 
baru dan konstan memberikan kemampuan untuk memanajemen 
informasi yang bermanfaat, akurat, tepat waktu dan bersifat ramalan 
mendasari keputusan yang membimbing masa depan bisnis. 
i. Persyaratan Proses Produksi(Mounting Product Requirement) 
Kemajuan yang pesat dalam perancangan produk, memerlukan 
pengendalian yang lebih ketat pada seluruh proses pembuatan produk. 
Meningkatnya persyaratan prestasi yang lebih tinggi bagi produk 
menekankan pentingnya keamanan dan keterandalan produk. 
2. Pengendalian Kualitas   
a. Pengertian Pengendalian Kualitas 
Pengendalian merupakan alat bagi manajemen untuk 
memperbaiki produk bila di perlukan, mempertahankan kualitas 
produk yang sedang tinggi dan mengurangi jumlah produk yang rusak. 
Pengertian pengendalian kualitas menurut pendapat beberapa ahli 
yaitu sebagai berikut: 
1) Menurut (Aharai Agus 2002:238) pengendalian kualitas adalah 
suatu aktivitas (manajemen perusahaan) untuk menjaga dan 
mengarahkan agar kualitas produk dan jasa perusahaan dapat 
dipertahankan sebagaimana yang telah direncanakan. 
2) Menurut (Hartanto, winari 2011) pengendalian kualitas merupakan 
salah satu kegiatan yang sangat erat kaitannya dengan proses 
produksi, dimana pengendalian kualitas ini dilakukan pemeriksaan 
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serta pengujian karakteristik kualitas yang dimilki produk yang 
berguna untuk penilaian atas kemampuan proses produksinya yang 
dikaitkan dengan standar spesifikasi produk, kemudian dengan 
mengadakan analisis lebih lanjut ata hasil pengujian serta 
pemeriksaan yang dilakukan didapatkan sebab-sebab terjainya 
penyimpangan untuk kemudian diambil langkah-langkah 
pencegahan dan perbaikan. 
Berdasarkan pengertian di atas, maka dapat ditarik kesimpulan 
bahwa pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan 
aktivitas/tindakan yang terencana yang dilakukan untuk mencapai, 
mempertahankan dan meningkatkan kualitas suatu produk dan jasa 
agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan dapat 
memenuhi kepuasaan konsumen. Jadi dari kesimpulan menurut 
para ahli dapat disimpulkan pengendalian kualitas. 
b. Pendekatan Pengendalian Kualitas 
Untuk melaksanakan pengendalian di dalam suatu perusahaan, 
maka manajemen  perusahaan perlu menerapkan melalui apa 
pengendalian kualitas tersebut akan dilakukan. Hal ini disebabkan, 
faktor yang menentukan atau berpengaruh terhadap baik dan tidaknya 
kualitas produk perusahaan terdiri dari beberapa macam misal  bahan 
bakunya, tenaga kerja, mesin dan peralatan produksi yang digunakan, 
di mana  faktor tersebut akan mempunyai pengaruh yang berbeda, 
baik dalam jenis pengaruh  yang ditimbulkan maupun besarnya 
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pengaruh yang ditimbulkan. Dengan demikian  agar pengendalian 
kualitas yang dilaksanakan dalam perusahaan tepat mengenai  
sasarannya serta meminimalkan biaya pengendalian kualitas, perlu 
dipilih pendekatan  yang tepat bagi perusahaan. (Ahyari, 1990:225-
325) : 
1) Pedekatan Bahan Baku 
Di dalam perusahaan, umumnya baik dan buruknya kualitas 
bahan baku mempunyai pengaruh cukup besar terhadap kualitas 
produk akhir, bahkan beberapa jenis perusahaan pengaruh kualitas 
bahan baku yang digunakan untuk pelaksanakan proses produksi 
sedemikian besar sehingga kualitas produk akhir hampir 
seluruhnya ditentukan oleh bahan baku yang digunakan. Bagi 
beberapa perusahaan yang memproduksi suatu produk dimana 
karakteristik bahan baku akan menjadi sangat penting di dalam 
perusahaan tersebut. Dalam pendekatan bahan baku, ada beberapa 
hal yang sebaiknya dikerjakan manajemen perusahaan agar bahan 
baku yang diterimadapat dijaga kualitasnya. 
a) Seleksi Sumber Bahan baku (Pemasok)  
Untuk pengadaan bahan baku umumnya perusahaan 
melakukan pemesanan kepada perusahaan lain (sebagai 
perusahaan pemasok). Pelaksanakan seleksi sumber bahan 
baku dapat dilakukan dengan cara melihat pengalaman 
hubungan perusahaan pada waktu yang lalu atau mengadakan 
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evaluasi pada perusahaan pemasok bahan dengan 
menggunakan daftar pertanyaan atau dapat lebih diteliti 
dengan melakukan penelitian kualitas perusahaan pemasok.  
b) Pemeriksaan Dokumen Pembelian   
Setelah menentukan perusahaan pemasok, hal berikutnya yang 
perlu dilaksanakan adalah pemeriksaan dokumen pembelian 
yang ada. Oleh karena itu dokumen pembelian nantinya 
menjadi referensi dari pembelian yang dilaksanakan tersebut, 
maka dalam penyusunan dokumen pembelian perlu dilakukan 
dengan teliti. Beberapa hal yang diperiksa meliputi tingkat 
harga bahan baku, tingkat kualitas bahan, waktu pengiriman 
bahan, pemenuhan spesifikasi bahan.  
c) Pemeriksaan Penerimaan Bahan   
Apabila dokumen pembelian yang disusun cukup lengkap 
maka pemeriksaan penerimaan bahan dapat didasarkan pada 
dokumen pembelian tersebut. Beberapa permasalahan yang 
perlu diketahui dalam hubungannya dengan kegiatan 
pemeriksaan bahan baku di dalam gudang perusahaan antara 
lain rencana pemeriksaan, pemeriksaan dasar, pemeriksaan 
contoh bahan, catatan pemeriksaan dan penjagaan gudang. 
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2) Pendekatan Proses Produksi   
Pada beberapa perusahaaan proses produksi akan lebih 
banyak menentukan kualitas produk akhir. Artinya di dalam 
perusahaan ini meskipun bahan baku yang digunakan untuk 
keperluan proses produksi bukan bahan baku dengan kualitas 
prima, namun apabila proses produksi diselenggarakan dengan 
sebaik-baiknya maka dapat diperoleh produk dengan kualitas yang 
baik pula. Pengendalian kualitas produk yang dihasilkan 
perusahaan tersebut lebih baik bila dilaksanakan dengan 
menggunakan pendekatan proses produksi yang disesuaikan 
dengan pelaksanaan proses produksi di dalam perusahaan. Pada 
umumnya pelaksanaan pengendalian kualitas proses produksi di 
dalam perusahaan dipisahkan menjadi 3 tahap : 
a) Tahap persiapan   
Pada tahap ini akan dipersiapkan segala sesuatu yang 
berhubungan dengan pelaksanaan pengendalian proses 
tersebut. Kapan pemeriksaan dilaksanakan, berapa kali 
pemeriksaan proses produksi dilakukan pada umumnya akan 
ditentukan pada tahap ini.  
b) Tahap Pengendalian Proses.  
Dalam tahap ini, upaya yang dilakukan adalah mencegah agar 
jangan sampai terjadi kesalahan proses yang mengakibatkan 
terjadinya penurunan kualitas produk. Apabila terjadi 
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kesalahan proses produksi maka secepat mungkin kesalahan 
tersebut diperbaiki sehingga tidak mengakibatkan kerugian 
yang lebih besar atau barang dalam proses tersebut dikeluarkan 
dari proses produksi dan diperlakukan sebagai produk yang 
gagal.  
c) Tahap Pemeriksaan Akhir   
Pada tahap ini merupakan pemeriksaan yang terakhir dari 
produk yang ada dalam proses produksi sebelum dimasukkan 
ke gudang barang jadi atau dilempar ke pasar melalui 
distributor produk perusahaan.  
3) Pendekatan Produk Akhir   
Pendekatan produk akhir merupakan upaya perusahaan untuk 
mempertahankan kualitas produk yang dihasilkannya dengan melihat 
produk akhir yang menjadi hasil dari perusahaan tersebut. Dalam 
pendekatan ini perlu dibicarakan langkah yang diambil untuk dapat 
mempertahankan produk sesuai dengan standar kualitas yang berlaku. 
Pelaksanaan pengendalian kualitas dengan pendekatan produk akhir 
dapat dilakukan dengan cara memeriksa seluruh produk akhir yang 
akan dikirimkan kepada para distributor atau toko pengecer. Dengan 
demikian apabila ada produk yang cacat atau mempunyai kualitas di 
bawah standar yang ditetapkan, maka perusahaan dapat memisahkan 
produk ini dan tidak ikut dikirimkan kepada para konsumen. Untuk 
masalah kerusakan produk, perusahaan harus mengambil tindakan 
22 
 
 
 
yang tepat bagi peningkatan kualitas produk akhir serta kelangsungan 
hidup perusahaan tersebut. Oleh sebab itu perusahaan harus 
mengumpulkan informasi tentang berbagai macam keluhan 
konsumen. Kemudian diadakan analisa tentang berbagai kelemahan 
dan kekurangan produk perusahaan sehingga untuk proses berikutnya 
kualitas produk dapat lebih dipertanggungjawabkan. 
3. Six Sigma  
a. Pengertian Six Sigma 
Six Sigma menurut (Hanafi Mahmud 2014:320) dapat 
didefinisakan sebagai metodologi untuk mengelola variasi dalam suatu 
proses yang menyebabkan produk rusak, yaitu produk yang 
mempunyai penyimpangan yang lebih besar dari standar 
penyimpangan tertentu, dan secara sistemastis bekerja untuk 
mengelola variasi tersebut, untuk menghilangkan produk rusak.  
Six sigma dipelopori oleh Bill Smith dari Motorola pada tahun 
1986. Pada awalnya, six sigma didefinisikan sebagai indicator untuk 
mengukur produk rusak (defect) dan memperbaiki kualitas; 
metodologi untuk mengurangi tingkat produk rusak sampai dibawah 
3,4 produk rusak per 1 juta output. Menurut (Hanafi Mahmud 
2014:320) 
Six sigma menurut (Soemohadiwidjojo Arini 2017:11) adalah 
perbaikan produk dengan melakukan perbaikan pada proses sehingga 
proses tersebut menghasilkan produk yang sempurna. Project-project 
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six sigma berorientasi pada kinerja jangka panjang melalui 
peningkatan mutu untuk mengurangi jumlah kesalahan, dengan 
sasaran target kegagalan nol (zero defect).  
 Tujuan dari six sigma adalah untuk mengurangi variasi output 
dari suatu proses tertentu, sehingga dalam jangka panjang bisa 
menghasil produk rusak kurang dari 3,4 produk rusak per 1 juta 
output.  
Menurut (Soemohadiwidjojo Arini 2017:15) Terdapat 6 (enam) 
aspek kunci yang perlu diperhatikan dalam aplikasi konsep Six Sigma 
yang perlu diperhatikan, yaitu: 
1) Identifikasi pelanggan  
2) Identifikasi produk dan jasa 
3) Identifikasi kebutuhan dalam memproduksi produk/jasa 
untukpelanggan 
4) Definisikan proses 
5) Hindari kesalahan dalam proses dan hilangkan semua pemborosan 
yang ada 
6) Tingkatkan kinerja proses secara terus menerus menunjukan targer 
six sigma 
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b. Tahap-tahap implementasi pengendalian kualitas six sigma 
Menurut (soemohadiwidjojo arini, 2017:66-118) tahap-tahap 
implementasi peringkatan kualitas six sigma terdiri dari lima langkah 
yaitu menggunakan metode DMAIC (Define, Mensure, Analyze, 
Improve, Control). 
1) Define 
Tujuan utama dari langkah ini adalah untuk mendefinisikan 
permasalahan secara jelas dana pa dampak permasalahan terhadap 
kepuasan pelanggan, pemangku kepentingan, karyawan, dan 
profitabilitas organisasi. Dalam langkah ini, hal-hal yang 
dilakukan adalah: 
a) Mengidentifikasikan permasalahan 
b) Memetakan proses bisnis organisasi untuk mengidentifikasikan 
proses inti dan proses pedukung. 
c) Menentukan output kunci dari proses bisnis inti dan pelanggan 
kunci yang dilayani organisasi 
Termasuk dalam langkah definisi ini adalah menetapkan sasarann 
dari aktivitas peningkatan kualitas six sigma itu. Pada tingkat 
manajemen puncak, sasaran-sasaran yang ditetapkan akan menjadi 
tujuan strategi dari organisasi seperti: meningkatkan Retrun On 
Investement (ROI) dan pangsa pasar. Pada tingkat operasional, 
sasaran mungkin untuk meningkatkan output produksi, 
produktivitas, menurunkan produk cacat, biaya operasional. Pada 
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tingkat proyek, sasaran juga dapat serupa dengan tingkat 
operasional, seperti: menurunkan tingkat cacat produk, 
menurunkan downtime mesin, meningkatkan output dari setiap 
proses produksi.  
2) Measure  
Tujuan dari langkah measure adalah mencari peluangan 
untuk perbaikan /peningkatan kinerja dan menetapkan ukuran 
yang akan dijadikan basis pengukuran peningkatan kinerja setelas 
project six sigma diimplementasikan. Dalam langkah ini, hal-hal 
yang dilakukan adalah: 
a) Memilih satu atau lebih Critical-To-Quality (CTQ)  
b) Menetapkan indicator kinerja standar 
c) Menetapkan rencana pengumpulan data dan melakukan 
validasi system pengukuran yang digunakan 
Menurut soemohadiwidjojo arini (2017:82-98)  measure 
merupaka  langkah operasional yang kedua dalam program 
peningkatan kualitas six sigma. Terdapat tiga hal pokok yang 
harus dilakukan yaitu: 
a) Memilih Critical To Quality 
Critical To Quality (CTQ) adalah atribut terkait mutu produk 
atau jasa yang mencerminkan keinginan, kebutuhan, dan 
kepuasaan pelanggan sehingga merupakan alasan mengapa 
perlu dilakukan perbaikan kinerja sebuah proses dalam 
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menghasilkan produk menggunakan metode six sigma. Dalam 
mengukur karakteristik kualitas, perlu diperhatikan aspek 
internal (tingkat kecacatan produk, biaya-biaya karena 
kualitas jelek dan lain-lain) dan aspek eksternal organisasi 
(kepuasaan pelanggan, pangsa pasar). 
b) Menetapkan Indikator Kinerja Standar 
Dalam tahapan ini, indicator kinerja standar harus di tetapkan 
untuk memudahkan melakukan pengukuran kinerja proses. 
Indicator dan target kinerja standar tersebut ditentukan 
berdasarkan persyaratan pelanggan, yang diproleh dengan 
CTQ yang ditetapkan pada tahap sebelumnya. Dengan 
mengetahui secara detail apa yang menjadi keinginan 
pelanggan, organisasi dapat menetapkan indicator yang jelas 
dan spesifikasi untuk memastikan persyaratan dan keinginan 
pelanggan terpenuhi. 
c) Membuat Rencana Pengukuran Dan Mengukur Kinerja Awal 
Hasil pengukuran kinerja awal akan menjadi titik awal untuk 
melakukan evaluasi kinerja proses dan membangun system 
pengukuran yang lebih efektif dimasa yang akan datang. 
Dengan demikian, aktivitas yang dilakukan dalam tahapan ini 
sebagai berikut: 1) Menciptakan insfratruktur pengukuran 2) 
Membuat rencana pengumpulan data 3) Melakukan 
pengukuran dan mengumpulkan data kinerja awal. 
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Pada dasarnya, pengukuran indikator-indikator yang 
mewakili karakteristik kualitas dapat dilakukan pada tiga tingkat 
berikut: 
a. Pengukuran pada tingkat proses  
Yaitu mengukur kinerja setiap aktivitas dalam proses dan 
karakteristik kualitas input yang berpengaruh terhadap 
karakteristik kualitas output yang inginkan. Tujuan dari 
pengukursn ini adalah mengidentifikasi perilaku yang berpengaruh 
dalam proses, dan menggunakan ukuran-ukuran ini untuk 
mengendalikan dan meningkatkan kinerja proses operasional, serta 
memperkirakan kualitas output yang dihasilkan sebelum ouput 
diproduksi dan diserahkan kepada pelanggan. 
b. Pengukuran pada tingkat output  
Yaitu mengukur karakteristik output yang dihasilkan dari suatu 
proses, dibandingkan terhadap spesifikasi karakteristik ouput yang 
diinginkan pelanggan.  
c. Pengukuran pada tingkat outcome 
Mengukur tingkat kepuasaan pelanggan dalam menggunakan 
produk (barang dan/atau jasa) yang diserahkan. Ini merupakan 
tingkat tinggi dalam pengukuran kinerja kualitas. 
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3) Analyze 
Dalam mengimplementasikan six sigma untuk perbaikan 
kinerja system atau proses bisnis, target yang diinginkan adalah 
menghasilkan system atau proses bisnis yang memiliki stabilitas 
dan kapabilitas sehingga mencapai kondisi zero defect, atau 
tingkat kegagalan nol. Untuk mencapai kondisi tersebut, pada 
langkah perlu dilakukan pencarian dan analisis tehadap hal-hal 
mendasar yang menyebabkan terjadinya variasi pada system atau 
proses yang berpotensi menimbulkan terjadinya defect.   
Ada beberapa hal yang harus dilakukan ditahap ini : 
a) Menetapkan kapabilitas proses  
Dalam menetapkan kapabilitas proses, kita perlu mengetahui 
hal-hal berikut :  
(1) Langka pertama: apa yang harus diperbaiki 
(2) Langkah kedua: indicator apa yang menunjukkan 
kinerjanya baik atau buruk 
(3) Langkah ketiga: bagaimana kita bisa mengukur kinerja 
secara akurat 
b) Mengidentifikasi sumber variasi mutu produk dan akar 
penyebab masalah kualitas 
Variasi adalah ketidakseragaman dalam proses yang 
menimbulkan perbedaan dalam kualitas produk, baik barang 
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maupun jasa. Penyebab timbulnya variasi dapat dikategorikan 
menjadi dua kelompok besar:  
(1) Penyebab khusus ( special-cause), yaitu kejadian di luar 
sistem yang memegaruhi variasi dalam sistem. Contoh 
penyebab khusus adalah factor manusia, peralatan, material, 
lingkungan, metode kerja. 
(2) Penyebab umum (common-cause), yaitu factor di dalam 
system atau yang melekat pada proses yang menyebakan 
timbulnya variasi. 
c) Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 
Menurut Arini T. Soemohadiwidjojo Failure Mode and 
Effect Analysis (FMEA) merupakan metodologi terstruktur 
untuk mengidentifikasi dan menganalisis kegagalan atau 
kesalahan (Failure) yang sudah terjadi atau mungkin yang 
terjadi, dengan tujuan mencegah kegagalan tersebut 
memberikan dampak negatif pada hasil sebuah hasil. 
Dalam project-project Six Sigma, FMEA digunakan 
untuk mengidentifikasi permasalahan, melakukan 
pengumpulan data, menganalisis usaha-usaha Voice of 
Customer, prosedur, dan pelaksanaan inisiatif Six Sigma. 
Metode ini paling tepat diimplementasikan untuk project-
project yang memiliki situasi kompleks atau beresiko tinggi, 
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dimana diperlukan penekanan khusus untuk menghentikan 
masalah. 
Mode Kegagalan dan Analisis Efek (FMEA) adalah 
proses proaktif yang bertujuan untuk mengevaluasi suatu 
sistem, desain, proses dan layanan untuk caracara yang 
memungkinkan di mana kegagalan dapat terjadi. Prosedur 
FMEA memberikan nilai numerik untuk setiap risiko yang 
terkait dengan menyebabkan kegagalan menggunakan indeks 
keparahan (Severity), kejadian (Occurance) dan deteksi 
(Detection), serta Nomor Prioritas Risiko (RPN) diperoleh 
dengan mengalikan nilai-nilai numerik ini (Sellappan & 
Palanikumar, 2013).   
Pengendalian variasi dilakukan dengan tujuan 
menghasilkan system atau proses yang memiliki stabilitas dan 
kapabilitas menuju zero defect process (tingkat kegagalan nol), 
yang ada akhirnya akan meningkatkan kualitas produk dan 
produktivitas. 
Untuk mengidentifikasi masalah dan menemukan sumber 
penyebab masalah kualitas, digunakan alat analisis diagram 
sebab akibat atau diagram tulang ikan. Diagram ini membentuk 
cara-cara membuat produk-produk yang lebih baik dan 
mencapai akibatnya (hasilnya). 
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Kategori 5M yang digunakan untuk industri manufaktur yaitu: 
1. Machine  :Teknologi yang digunakan untuk membuat  
                               produk. 
2. Method  : Proses yang digunakan untuk membuat  
  produk.  
3. Material  : Bahan baku, bahan habis, dan informasi. 
4. Man  : Pekerja fisik dan pekerjaan otak yang  
  dilakukan orang yang terlibat.. 
5. Measurement : Inspeksi yang dilakukan. 
a) Menetapkan target perbaikan kinerja  
Penerapan target perbaikan kinerja disarankan untuk mengikuti 
prinsip SMART : 
1) Spesific (spesifik), yaitu target kinerja dalam proyek peningkatan 
kualitas Six sigma harus bersifat spesifik dan dinyatakan secara 
tegas. 
2) Measureable (terukur), target kinerja dalam proyek peningkatan 
kualitas Six sigma harus dapat diukur menggunakan indikator 
pengukuran (matrik) yang tepat, guna mengevaluasi keberhasilan, 
peninjauan ulang, dan tindakan perbaikan di waktu mendatang.  
3) Achievable (realistis/dapat dicapai), target kinerja dalam proyek 
peningkatan kualitas harus dapat dicapai melalui usaha-usaha yang 
menantang (challenging efforts).  
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4) Result-Oriented (berorientasi pada hasil), yaitu target kinerja dalam 
proyek peningkatan kualitas Six sigma harus berfokus pada hasil-
hasil berupa peningkatan kinerja yang telah didefinisikan dan 
ditetapkan. Time-Bound (batasan waktu), target kinerja dalam 
proyek peningkatan kualitas Six sigma harus menetapkan batas 
waktu pencapaian target kinerja dari setiap karakteristik kualitas. 
(CTQ) kunci itu dan target kinerja harus dicapai pada batas waktu 
yang telah ditetapkan (tepat waktu). 
4)  Improve 
Dalam tahap ini, dikembangkan alternative solusi dan dipilih 
solusi yang paling optimum untuk menghasilkan kinerja terbaik. 
Solusi yang dikembangkan dapat melalui perancangan (atau 
perancangan ulang) dan implementasi proses baru. Efektivitas dari 
rencana tindakan yang dilakukan akan tampak dari penurunan 
persentasi biaya kegagalan kualitas (COTQ) terhadap nilai 
penjualan total sejalan dengan meningkatnya kapabilitas sigma. 
Setidaknya setiap rencana tindakan yang diimplementasikan harus 
dievaluasi tingkat efektivitasnya melalui pencapaian target kinerja 
dalam peningkatan kualitas. Six sigma yaitu menurunkan DPMO 
menuju target kegagalan nol (zero defect oriented) atau mencapai 
kapabilitas proses pada tingkat lebih besar atau sama dengan 6-
Sigma, serta mengkonversikan manfaat hasil-hasil ke dalam 
penurunan persentase biaya kegagalan kualitas (COPQ). 
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5)  Control 
Langkah control dilakukan setelah solusi yang dipilih 
diimplementasikan, dengan tujuan mengendalikan proses yang 
sudah diperbaikan kinerjanya dan mempertahankan inisiatif six 
sigma. Control (mengendalikan) merupakan tahap operasional 
terakhir dari metodolgi program six sigma. Pada tahap ini, 
dilakukan simulasi/ percobaan dari rencana perbaikan (improve) 
yang didapat pada pembahasan sebelumnya. Langkah-langkah 
yang terdapat dalam improve untuk mengatasi beberapa masalah 
cacat, dapat di dokumentasikan, disebarluaskan dan dibuat standar 
pedoman kerja. Hal ini sangatlah penting karena apabila tindakan 
atau langkah-langkah program peningkatan six sigma atau solusi 
dari masalah cacat ini tidak terdokumentasikan dan dibuat standar 
pedoman kerja maka aka nada kemungkinan cara-cara lama yang 
dapat memunculkan kembali atau terjadinya cacat yang sudah 
pernah terselesaikan. 
B. Studi Penelitian Terdahulu  
Penelitian terdahulu menjadi salah satu acuan penulis 
dalam melakukan penelitian untuk memperkaya khazanah teori 
ilmu yang telah dilakukan peneliti sebelumnnya untuk 
dijadikan referensi dalam penelitian ini, dalam beberapa jurnal 
penelitian terdahulu yang dijadikan sebagai referensi tidak 
terdapat judul yang sama yang diangkat dalam penelitian ini. 
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Berikut adalah beberapa jurnal yang terkait dengan penelitian 
yang akan dilakukan. 
1. Chauliah Fatma Putri 2010 dalam jurnalnya yang berjudul 
uapaya menurunkan jumlah cacat produk shuttlecock 
dengan metode six sigma. Hasil penelitian ini menunjukan 
Nilai DPMO rata-rata sebesar 37922.28 dengan nilai sigma 
level sebesar 3,28, menunjukan bahwa pada proses 
produksi shuttlock memiliki tingkat kapabilitas proses yang 
cukup tinggi tetapi belum mencapai target peningkatan 
kualitas sigma level sebesar 6 sigma. 
Pada diagram pareto diperoleh tingkat kecacatan 
shuttlecock paling besar pada keseimbangan laju 
shuttlecock goyah. Penyebab dan mengatasi defect atau 
cacat dengan melakukan pengaturan teknan pada 
penyambung shuttlecock sebelum melakukan proses 
peroduksi, berkomunikasi dengan baik, menyediakan 
fasilitas memo untuk memeprmudah konukiasi pada factor 
manusia. Menyeragamkan penyetelan mesin untuk 
memperoleh proses yang lebih baik pada fakto mesin. 
Selalu mengecek kedaan material sebul digunakan pada 
factor material.Melakuakn standarisasi metode , melakukan 
proses produksi sesuai dengan kapasitas mesin, melakuakn 
pengawasan pada karyawan dan metode.  
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Persamaan dari penelitian ini yaitu sama-sama 
menggunakan metode six sigma dan  objek penelitan 
menggunakan shuttlecock. 
Perbedaan dari penelitian ini adalah objek lokasi penelitian. 
2. Rieka F.Hutami dan Camelia Yunita sari, 2016 alam 
jurnalnya yang berjudul Analisis Pengendalian Kualitas 
Produk Dengan Metode Six Sigma Pada Perusahaan. Hasil 
dari penelitian ini Produk cacat karena potongan tidak 
sesuai, warna tidak rata dipengaruhi oleh mesin, sobek dan 
terlipat oleh factor manusia dan bahan baku, factor paling 
dasar penyebab kecacatan berdasarkan analisis five whys, 
kedua menggunakan analisis FMEA.P-Chart menghasilkan 
7 titik produksi yang tidak dalam batas kendali, pada PT 
Okantara belum  bisa mengendalikan sepenuhnya 
mengendalikan kualitas produk brosur, pengendalian 
kualitas terbatas pada upaya perbaiakan dan merupakan 
solusi jangka pendek, hal ini disebabkan ketidaktahuaan 
pelaku UMKM mengenai Six Sigma dan alat pengendali 
mutu. Persamaan dari penelitian ini yaitu sama-sama 
menggunakan metode six sigma dan diagram pareto. 
Perbedaan dari penelitian ini yaitu objek dan lokasi 
penelitian. 
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3. Margie Subahagia Ningsih dan Esmi Mada, 2018 dalam 
jurnalnya yang bejudul Metode Six Sigma Untuk 
Mengendalikan Kualitas Produk. Hasil dari penelitian Nilai 
level sigma 3,65 kemungkinan kerusakan 15608,99 produk 
dalam satu juta produk yang dihasilkan.Tiga jenis cacat 
tertinggi yaitu tinta yang kabur sebasar 76,19% posisi tidak 
tepat 14,48% suarat kabar yang terpotong 9,34%.Factor 
utama penyebab tinta kabur yaitu warna pada mesin kurang 
tepat, pengisian volume tinta pada tanki tidak sesuai dengan 
takaran dan adanya kerusakan plate. Persamaan dari 
penelitian ini yaitu sama-sama menggunakan metode six 
sigma dan diagram pareto. Perbedaan dari penelitianobjek 
dan lokasi penelitian. 
4. Khoirunnisa, 2016 dalam jurnalnya yang berjudul Analisis 
Kecacatan Produk Sebagai Upaya Perbaikan Kualitas 
Menuju Zero Defect. Asil dari penelitian ini yaitu Jenis-
jenis kecatatan pada produk pipa ASTM A252 yang 
menjadi critical to quality yaitu under fills, under cut, 
scratch, rollmark, silver, brun throught, porosity dan haigh 
low, dari 8 jenis kecatatan diperoleh 4kecatatan paling 
dominan yaitu brun through, scratch, high low, under fills, 
dan kecatatanpaling rendah porosity, rollmark, under cut, 
silver. Nilai DPMO 65.167 dengan tingkat sigma 3,01. 
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Hasil dari table brainstorming dengan manager plant SPM 
& ERW I menunjukan niali RPN tertinggi penyebab cacat. 
Penyebeb cacat Burn Throught adalah ampare dan arus 
busur las yang tinggi. Penyebab cacat scratch adalah mata 
potong yang tumpul. Penyebeb high low adalah mesin 
forming macet dan kurang tekakan dalam penekukan plat 
baja. Penyebab cacat under fill adalah busur las dan 
kecepatan terlalu tinggi. Persamaan dari penelitian ini 
adalah sama-sama menggunakan metode six sigma  dan 
diagram pareto. Perbedaan dari penelitian ini adalah metode 
trought dan objek serta lokasi penelitian. 
 
Table 1 
Penelitian Terdahulu 
 
No. Nama Peneliti Judul  Alat Analisis  Hasil 
1.  Chauliah Fatma 
Putri, 2010 
Upaya 
Menurunkan 
Jumlah Cacat 
Produk Shuttlecock 
Dengan Six Sigma 
 
Six Sigma Nilai DPMO rata-rata 
sebesar 37922.28 
dengan nilai sigma level 
sebesar 3,28, 
menunjukan bahwa 
pada proses produksi 
shuttlock memiliki 
tingkat kapabilitas 
proses yang cukup 
tinggi tetapi belum 
mencapai target 
peningkatankualitas 
sigma level sebesar 6 
sigma. 
Pada diagram pareto 
diperoleh tingkat 
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kecacatan shuttlecock 
paling besar pada 
keseimbangan laju 
shuttlecock goyah. 
Penyebab dan 
mengatasi defect atau 
cacat dengan 
melakukan pengaturan 
teknan pada 
penyambung 
shuttlecock sebelum 
melakukan proses 
peroduksi, 
berkomunikasi dengan 
baik, menyediakan 
fasilitas memo untuk 
memeprmudah 
konukiasi pada factor 
manusia. 
Menyeragamkan 
penyetelan mesin 
untuk memperoleh 
proses yang lebih baik 
pada fakto mesin. 
Selalu mengecek 
kedaan material sebul 
digunakan pada factor 
material. 
Melakuakn standarisasi 
metode , melakukan 
proses produksi sesuai 
dengan kapasitas 
mesin, melakuakn 
pengawasan pada 
karyawan dan metode. 
 
2. Rieka F.Hutami 
dan Camelia 
Yunita sari, 2016 
Analisis 
Pengendalian 
Kualitas Produk 
Dengan Metode Six 
Sigma Pada 
Perusahaan 
Sig Sigma 
dan 
Diagram 
pareto 
Produk cacat karena 
potongan tidak sesuai, 
warna tidak rata 
dipengaruhi oleh mesin, 
sobek dan terlipat oleh 
factor manusia dan 
bahan baku. 
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Factor paling dasar 
penyebab kecacatan 
berdasarkan analisis 
five whys, kedua 
menggunakan analisis 
FMEA. 
P-Chart menghasilkan 7 
titik produksi yang tidak 
dalam batas kendali, 
pada PT Okantara 
belum  bisa 
mengendalikan 
sepenuhnya 
mengendalikan kualitas 
produk brosur. 
Pengendalian kualitas 
terbatas pada upaya 
perbaiakan dan 
merupakan solusi 
jangka pendek, hal ini 
disebabkan 
ketidaktahuaan pelaku 
UMKM mengenai Six 
Sigma dan alat 
pengendali mutu. 
 
3. Margie Subahagia 
Ningsih dan Esmi 
Mada, 2018 
Metode Six Sigma 
Untuk 
Mengendalikan 
Kualitas Produk  
Six Sigma 
dan 
Diagram 
pareto  
Nilai level sigma 3,65 
kemungkinan 
kerusakan 15608,99 
produk dalam satu juta 
produk yang dihasilkan. 
Tiga jenis cacat tertinggi 
yaitu tinta yang kabur 
sebasar 76,19% posisi 
tidak tepat 14,48% 
suarat kabar yang 
terpotong 9,34%. 
Factor utama penyebab 
tinta kabur yaitu warna 
pada mesin kurang 
tepat, pengisian volume 
tinta pada tanki tidak 
sesuai dengan takaran 
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dan adanya kerusakan 
plate. 
4. Khoirunnisa, 2016 Analisis Kecacatan 
Produk Sebagai 
Upaya Perbaikan 
Kualitas Menuju 
Zero Defect 
Six Sigma, 
DMAIC, dan 
Taguchi 
Jenis-jenis kecatatan 
pada produk pipa ASTM 
A252 yang menjadi 
critical to quality yaitu 
under fills, under cut, 
scratch, rollmark, silver, 
brun throught, porosity 
dan haigh low, dari 8 
jenis kecatatan 
diperoleh 4kecatatan 
paling dominan yaitu 
brun through, scratch, 
high low, under fills, 
dan kecatatanpaling 
rendah porosity, 
rollmark, under cut, 
silver. 
Nilai DPMO 65.167 
dengan tingkat sigma 
3,01. 
Hasil dari table 
brainstorming dengan 
manager plant SPM & 
ERW I menunjukan niali 
RPN tertinggi penyebab 
cacat. 
Penyebeb cacat Burn 
Throught adalah 
ampare dan arus busur 
las yang tinggi . 
Penyebab cacat scratch 
adalah mata potong 
yang tumpul. 
Penyebeb high low 
adalah mesin forming 
macet dan kurang 
tekakan dalam 
penekukan plat baja. 
Penyebab cacat under 
fill adalah bususr las 
dan kecepatan terlalu 
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tinggi.   
 
C. Kerangka Pemikiran  
Setiap perusahaan mempunyai kebijakan tersendiri 
dalam melaksanakan pembelian dan pemilihan bahan baku. 
Perusahaan harus memperhatikan kualitas barang yang akan 
diproduksi. Selain itu, juga harus memperhatikan kualitas 
bahan baku, mesin, dan karyawan agar dalam proses produksi 
sampai dengan barang jadi tidak mengalami kecacatan dan 
dapat memenuhi kebutuhan pelanggan.  
Disatu sisi agar kontimuitas proses produksi terjaga, 
maka perusahaan memperhatikan bahan baku yang akan 
diproses agar jalannya produksi tidak sampai terganggu. Dalam 
hal ini perusahaan perlu memperhatikan adanya kualitas bahan 
baku, setiap perusahaan mempunyai sistem pengendalian 
kualitas yang baik untuk dilakukan, perushaan memiliki sistem 
konvensional. Pengendalian kualitas hanya dilakukan pihak 
karyawan tanpa menggunakan metode tertentu tidak akan 
efektif dan masih terdapat produk mengalami kecacatan yang 
cukup banyak. Oleh karena dengan adanya metode six sigma 
yang mengeleminir sumber masalah utama dengan pendekatan 
DMAIC (Define, Measure, Analysis, Improve, Control) UD. 
Shuttlecock Claudia Kab Tegal dapat mengidentifikasi unsur-
unsur dari suatu proses. Six sigma dapat menganalisis 
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kemampuan proses dan bertujuan menstabilkan dengan cara 
mengurangi atau menghilangakn variasi-variasi sekaligus 
mengurangi cacat produk.  
Kerangka berpikir dari pengendalian kualitas produk 
untuk mengurangi produk cacat dengan metode six sigma pada 
UD. Shuttlecock Claudia kab Tegal adalah sebagai berikut. 
UD. Shuttlecock Claudia melakukan pengendalian 
kualitas pada tiap bagian dari input yang berupa bahan baku, 
mesin dan karyawan. Untuk itu peneliti lebih menitik beratkan 
pada pengendalian kualitas pada proses produksi yaitu 
pengendalian bahan baku, mesin, karyawan dan lingkungan. 
1. Proses input UD. Claudia shuttlecock terdiri dari bahan 
baku, mesin, karyawan dan lingkungan 
2. Produk cacat atau di tolak adalah produk yang tidak 
memenuhi kriteria yang diharapkan Implikasi 
3.  Manajerial adalah tindak lanjut terhadap hasil dari analisis 
six sigma yang dilakukan oleh pihak manajemen 
perusahaan untuk mencapai six sigma, yang dibandingkan 
dengan analisis yang digunakan oleh perusahaan 
 
 
 
Gambar 1 
 Kerangka Pikiran 
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BAB III 
METODE PENELITIAN 
A. Pemilihan Metode  
Penelitia ini merupakan  penelitian  kualitatif. Menurut 
Sugiono, (2016:09) metode penelitian kualitatif adalah metode 
penelitian yang berlandaskan pada filsafat postpostivisme, 
digunakan untuk meneliti pada kondisi obyek yang ilmiah, 
(sebagai lawannya adalah eksperimen) dimana penelitian adalah 
sebagai instrument kunci, teknik pengumpulan data dilakukan 
secara trigulasi (gabungan), analisis data bersifat induktif/kualitatif, 
dan hasil penelitian kualitatif lebih menekankan makna dari pada 
generalisasi. 
B. Populasi dan Sampel 
1. Populasi 
Populasi adalah wilayah generalisasi yang terdiri atas 
objek atau subjek yang mempunyai kualitas dan karakteristik 
terentu yang ditetapkan oleh peneliti untuk dipelajari dan 
kemudian ditarik kesimpulannya. Jadi populasi bukan hanya 
orang, tetapi juga objek dan benda-benda alam yang lain. 
Populasi juga bukan sekedar jumlah yang ada pada 
objek/subjek yang dipelajari, tetapi meliputi karakteristik/sifat 
yang dimiliki oleh subjek atau objek itu (Sugiyono, 2016:80). 
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Populasi dalam penelitian ini adalah Shuttlecock yang 
mengalami rusak/ cacat salama satu periode Tahun 2018 yaitu 
shuttlecock cacat yang terdata maupun yang terlewatkan dari 
pengamatan kualitas oleh bagian Quality Control sehingga 
sampai ke tangan konsumen.  
2. Sampel  
Menurut (Sugiyono, 2016:81) Sampel adalah bagian dari 
jumlah dan karakteristik yang dimiliki oleh populasi tersebut. 
Bila populasi besar, dan peneliti tidak mungkin mempelajari 
semua yang ada pada populasi, misalnya karena keterbatasan 
dana, tenaga dan waktu, maka peneliti dapat menggunakan 
sampel yang diambil dari populasi itu.  
Pengambilan sampel dalam penelitian ini menggunakan 
teknik purposive sampling. purposive sampling merupakan 
suatu teknik pengambilan sampel dengan menggunakan 
pertimbanggan tertentu. Adapun sampel yang digunakan dalam 
penelitian ini adalah shuttlecock yang ditemukan mengalami 
cacat  dan terdata oleh bagian Quality Control selama satu 
periode 2018 sebanyak 376 unit  setiap bulan  sehingga tidak 
sampai ke tangan konsumen. 
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C. Jenis dan Sumber Data  
Jenis dan sumber data dalam penelitian ini akan dijelaskan sebagai 
berikut:  
1. Jenis Data  
Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
data primer yang merupakan data yang diperoleh dari UD. 
Shuttlecock Claudia yang menjadi tempat penelitian. Data 
yang diperoleh berupa data kuantitatif dan data kualitatif. Data 
kuantitatif yaitu data yang berupa angka-angka mengenai 
jumlah produksi dan data produk cacat. Data kualitatif yaitu 
data yang berupa informasi tertulis yaitu informasi mengenai 
jenis produk cacat , penyebab terjadinya produk cacat, bagian 
proses produksi, dan bahan baku yang digunakan. 
2. Sumber Data  
Sumber data secara keseluruhan diperoleh dari dalam 
institusi yang menjadi tempat penelitian. Data yang bersifat 
kuantitatif diperoleh dari dokumen/ arsip bagian produksi dan 
bagian personalia. Sedangkan data yang bersifat kualitatif 
diperoleh dari wawancara dan pengamatan secara langsung di 
industri UD. Claudia Shuttlecock. 
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D. Metode Pengumpulan Data  
Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian 
ini adalah dengan melakukan pengamatan langsung di perusahaan 
yang menjadi objek penelitian. Teknik pengumpulan data yang 
dilakukan adalah sebagai berikut:  
1. Wawancara  
Merupakan suatu cara untuk mendapatkan data atau 
informasi dengan tanya jawab secara langsung pada orang yang 
mengetahui tentang objek yang diteliti. Dalam hal ini adalah 
dengan pihak manajemen/ karyawan Harian UD. Shuttlecock 
Claudia  yaitu data mengenai jenis-jenis produk cacat dan 
penyebabnya, proses produksi serta bahan baku yang 
digunakan.  
2. Observasi  
Yaitu pengamatan atau peninjauan secara langsung di 
tempat penelitian yaitu di UD. Suttlecock  dengan mengamati 
sistem atau cara kerja pegawai yang ada, mengamati proses 
produksi dari awal sampai akhir, dan kegiatan pengendalian 
kualitas.  
3.  Dokumentasi  
Yaitu dengan mempelajari dokumen-dokumen 
perusahaan yang berupa laporan kegiatan produksi, laporan 
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jumlah produksi dan jumlah produk cacat, rencana kerja,serta 
dokumen kepegawaian. 
E. Teknil Analisis Data   
1. Metode Six Sigma 
Teknik yang digunakan mengacu pada prinsip-prinsip 
yang terdapat dalam metode six sigma. Metode ini digunakan 
untuk mengantisipasi terjadinya kesalahan atau defect dengan 
menggunakan langkah-langkah terukur dan terstruktur. Dengan 
berdasarkan pada data yang ada, maka continous improvement 
dapat dilakukan berdasar metodologi six sigma yang meliputi 
DMAIC (Pande& Holp, 2005;45 ) 
a. Define 
Pada tahapan ini ditentukan proporsi defect yang 
menjadi penyebab paling signifikan terhadap adanya 
kerusakan yang merupakan sumber kegagalan produksi.  
UD. Shuttlecock claudia merupakan perusahaan 
yang bergerak dalam bidang penghasilan shuttlecock. Di 
dalam memproduksi shuttlecock ini, masih terdapat 
beberapa kesalahan yang menyebabkan hasil akhir dari 
produk yang dihasilkan mengalami ketidak sempurnaan 
atau mengalami cacat produk. Dimana produk cacat yang 
dihasilkan tadi akan mempengaruhi jumlah produksi dan 
akan mengalami kerugian. Jenis cacat pada produk 
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shuttlecock yang terjadi antara lain, batang bulu rusak, 
penjahitan antar bulu lepas, keseimbangan laju shuttlecock 
goyah.  
b. Measure 
Tahap pengukuran yang dilakukan melalui 2 tahap 
dengan pengambilan sampel yang dilakukan oleh 
perusahaan sebagai berikut: 
1) Analisis diagram control (P-Chart) 
 
Gambar  2  Diagram control (p-chart ) 
Sumber : Soemohadiwidjojo (2017) 
 
Diagram kontrol P digunakan untuk atribut yaitu 
pada sifat-sifat barang yang didasarkan atas proporsi 
jumlah suatu kejadian atau kejadian seperti diterima 
atau ditolak akibat proses produksi. Diagram ini dapat 
disusun dengan langkah sebagai berikut; 
a)  Pengambilan populasi atau sampel 
Populasi yang diambil untuk analisis P Chart 
adalah jumlah produk yang dihasilkan dalam 
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kegiatan produksi di UD. Shuttlecock Claudia Kab. 
Tegal pada tahun 2018 yaitu pada jenis shuttlecock. 
b) Pemeriksaan karakteristik dengan menghitung nilai 
mean. 
Rumus mencari nilai mean: 
     
   
  
    
Keterangan : 
n : jumlah total sampel 
np : jumlah total kecacatan 
p : rata-rata proporsi kecacatan 
c) Menghitung rata-rata ketidak sesuaian produk 
Rata-rata ketidak sesuaian produk adalah 
produk yang tidak sesuai dengan kualitas yang telah 
ditetapkan sehingga tidak layak untuk dikirim 
kepada konsumen.  
Dapat dicari dengan rumus:  
  
  
 
 
Keterangan: 
P : Rata-rata ketidaksesuaian 
np : Jumlah produk cacat 
n  : Jumlah sampel 
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d) Menentukan batas kendali terhadap pengawasan 
yang dilakukan dengan menetapkan nilai UCL 
(Upper Control Limit / batas spesifikasi atas) dan 
LCL (Lower Control Limit / batas spesifikasi 
bawah) 
UCL= P+ 3
)1(
n
CLCL 
 
LCL= P- 3
)1(
n
CLCL 
 
UCL : Upper Control Limit 
LCL : Lower Control Limit 
Keterangan: 
p : rata-rata proporsi kecacatan 
n : jumlah sampel 
2) Menganalisa tingkat sigma dan Defect For Milion 
Opportunitas perusahaan : 
Untuk mengukur tingkat six sigma dari hasil 
produksi dapat dilakukan dengan cara sebagai berikut : 
a)  Menghitung DPU (Defect Per Unit) 
      DPU = 
               
               
 
b)  Menghitung DPMO (Defect Per Milion Oportunities) 
     DPMO = 
                    
               
 x 1.000.000 
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c)  Mengkonver\sikan hasil perhitungan DPMO dengan 
tabel six sigma untuk mendapatkan hasil sigma.  
c. Analyze 
Merupakan langkah operasional yang ketiga dalam 
program peningkatan kualitas produk six sigma. 
Mengidentifikasikan penyebab masalah kualitas dengan 
menggunakan : 
1) Diagram Pareto  
 
Gambar 3 Diagram Pareto 
Sumber : Soemohadiwidjojo (2017) 
 
Setelah melakukan measure dengan diagram P-Chart 
penelitian ini menunjukan penyimpangan dalam kecacatan 
dan memusatkan perhatian pada persoalan utama yang 
harus dilakukan dalam upaya perbaikan. Maka akan 
diketahui apakah ada produk yang berada di luar batas 
kontrol atau tidak. Jika ternyata diketahui ada produk rusak 
yang berada di luar batas kontrol, maka produk tersebut 
akan dianalisis dengan menggunakan diagram pareto untuk 
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diurutkan berdasarkan tingkat proporsi kerusakan terbesar 
sampai dengan terkecil. Diagram pareto ini akan membantu 
untuk memfokuskan pada masalah kerusakan produk yang 
lebih sering terjadi, yang mengisyaratkan masalah-masalah 
mana yang bila ditangani akan memberikan manfaat yang 
besar. 
2) Diagram sebab – akibat  
 
Gambar 4 Contoh Diagram Sebab Akibat. 
Sumber: Soemohadiwidjojo, 2017 
 
Fungsi dari diagram ini adalah untuk 
mengidentifikasi penyebab dari permasalahan kualitas 
agar dapat diperbaiki. Diagram sebab akibat juga  
digunakan sebagai pedoman teknis dari fungsi-fungsi 
oprasional proses produksi untuk memaksimalkan nilai-
nilai kesuksesan tingkat kualitas produk sebuah 
perusahaan pada waktu bersamaan dengan 
memperkecil risiko-risiko kegagalan .  
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3) Failure Mode And Efeect Analysis (FMEA) 
Tabel  2 
Failure Mode And Efeect Analysis  (FMEA) 
 
No 
Proses 
step
Potential 
failure 
mode
Potential 
failure 
effect
S
ev Potential 
cause O
cc Current 
control D
et RPN
1
2
3
4
 
 Sumber: Soemohadiwidjojo, 2017 
 
Fungsi dari tabel FMEA ini adalah digunakan untuk 
mengidentifikasi permasalahan, melakukan pengumpulan data, 
menganalisis usaha-usaha Voice of Customer, prosedur, dan 
pelaksanaan inisiatif Six Sigma. Metode ini paling tepat 
diimplementasikan untuk project-project yang memiliki situasi 
kompleks atau beresiko tinggi, dimana diperlukan penekanan 
khusus untuk menghentikan masalah. 
Berikut merupakan tabel yang menunjukkan keterangan 
dalam melakukan penilaian severity (S), occurrence (O), dan 
detection (D). 
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a) Skala Penilaian untuk Occurrence, Severity, dan Detection 
Tabel 3 
Occurrence, Severity, dan Detection 
 
Skor Occurrence(O) Severity (S) Detection (D) 
1 Hampir tidak pernah Tidak ada efek Hampir pasti 
2 Sangat jarang Sangat kecil/ minor Sangat mudah 
3 Cukup jarang Kecil/ minor Mudah 
4 Sedikit jarang Sangat rendah Cukup mudah 
5 Jarang Rendah Biasa saja 
6 Sedikit sering Sedang Agak sulit 
7 Cukup sering Tinggi Cukup sulit 
8 Sering Sangat tinggi Sulit 
9 Sangat Sering Serius Sangat sulit 
10 Hampir selalu terjadi Sangat berbahaya/ 
serius 
Hampir tidak 
mungkin 
       Sumber: Sellappan & Palanikumar (2013) 
 
Severity (Fatal) Severity adalah sebuah penilaian pada 
tingkat keseriusan suatu efek atau akibat dari potensi 
kegagalan pada suatu komponen yang berpengaruh pada suatu 
hasil kerja mesin yang dianalisa atau diperiksa. Severity dapat 
dinilai pada skala 1 sampai 10. Tabel ranking severity dapat 
dilihat dibawah ini. 
b) Peringkat Severity (Dampak dari kejadian risiko) 
 
Tabel 4 
Peringkat Severity 
Skor Dampak Tingkat Kerusakan 
1 Tidak ada efek Tidak ada 
2 Sangat kecil/ minor Penyebab diketahui, sedikit 
kerusakan pada prosedur 
3 Kecil/ minor Penyebab diketahui, sedikit 
kerusakan pada proses 
4 Sangat rendah Penyebab diketahui, sedikit 
kerusakan pada peraturan 
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Occurance  adalah kemungkinan bahwa penyebab tersebut  
akan  terjadi  dan  menghasilkan  bentuk kegagalan  selama  
masa  penggunaan  produk. Occurance  merupakan  nilai  rating  
yang  disesuaikan dengan  frekuensi  yang  diperkirakan  dan  
atau  angka kumulatif dari kegagalan yang dapat terjadi. 
c) Skala Peringkat Occurrence (frekuensi terjadinya penyebab 
risiko) 
Tabel 5 
Skala Peringkat Occurrence 
 
 
 
 
 
 
 
 
   Sumber: Faizal & Palaniappan (2014) 
 
5 Rendah Penyebab diketahui, banyak 
kerusakan pada prosedur 
6 Sedang Penyebab diketahui, banyak 
kerusakan pada proses 
7 Tinggi Penyebab diketahui, banyak 
kerusakan pada peraturan 
8 Sangat tinggi Penyebab tidak diketahui, masalah 
diketahui dan dapat diatasi 
9 Serius Penyebab tidak diketahui, masalah 
diketahui dan tidak dapat diatasi 
10 Sangat berbahaya/ serius Penyebab tidak diketahui, masalah 
tidak diketahui 
Skor Kemungkinan Kejadian Tingkat Terjadinya Risiko 
1 <1 dari 1.500.000 Hampir tidak pernah 
2 1 dari 150.000 Sangat jarang 
3 1 dari 15.000 Cukup jarang 
4 1 dari 2.000 Sedikit jarang 
5 1 dari 400 Jarang 
6 1 dari 80 Sedikit sering 
7 1 dari 20 Cukup sering 
8 1 dari 8 Sering 
9 1 dari 3 Sangat Sering 
10 >1 dari 2 Hampir selalu terjadi 
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Detection (Temuan) Detection adalah sebuah penilaian 
yang juga memiliki tingkatan seperti halnya severity dan 
occurrence. Penilaian tingkat detection sangat penting dalam 
menemukan potensi penyebab mekanis yang menimbulkan 
kerusakan serta tindakan perbaikannya. 
d) Skala Peringkat Detection (peluang risiko dapat terdeteksi) 
 
Tabel 6 
Skala Peringkat Detection 
 
Skor Deteksi Kemungkinan Dideteksi 
1 Hampir pasti Pengendalian pasti dapat mencegah 
risiko 
2 Sangat 
mudah 
Sangat besar risiko dapat dicegah 
3 Mudah Besar risiko dapat dicegah 
4 Cukup 
mudah 
Kemungkinan risiko dapat dicegah 
5 Biasa saja Risiko cukup berkesempatan untuk 
dapat dicegah 
6 Agak sulit Kecil kemungkinan risiko dapat 
dicegah 
7 Cukup sulit Cukup kecil kemungkinan risiko 
dapat dicegah 
8 Sulit Tipis kemungkinan risiko dapat 
dicegah 
9 Sangat sulit Sangat tipis kemungkinan risiko 
dapat dicegah 
10 Hampir tidak 
mungkin 
Pengendalian tidak dapat mencegah 
risiko 
    Sumber: Faizal & Palaniappan (2014) 
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Risk Priority Number (RPN) RPN (Risk Priority Number) 
adalah  merupakan hasil angka: Severity (S), Occurance (O), 
Detection (D)  
                                       
 
Ket : 
RPN = Risk Priority Index 
S = Severity  
O = Occurance  
D = Detection  
RPN adalah produk dari dimana akan terdapat angka RPN 
yang berlainan pada tiap alat yang telah melalui proses analisa 
sebab akibat kesalahan, pada alat yang memiliki angka RPN 
tertinggi, tim perawatan harus memberikan prioritas pada mesin 
tersebut untuk melakukan tindakkan atau upaya untuk mengurangi 
angka resiko melalui tindakan perawatan korektif. 
d.  Improve  
Merupakan tahap peningkatan kualitas Six sigma dengan 
melakukan pengukuran (lihat dari peluang, kerusakan, proses 
kapabilitas saat ini), rekomendasi ulasan perbaikan, menganalisa 
kemudian tindakan perbaikan dilakukan.  
e. Control   
Merupakan tahap peningkatan kualitas dengan memastikan 
level baru kinerja dalam kondisi standar dan terjaga nilai-nilai 
peningkatannya yang kemudian didokumentasikan dan 
RPN = SxOxD 
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disebarluaskan yang berguna sebagai langkah perbaikan untuk 
kinerja proses berikutnya. 
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BAB IV 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
A. Gambaran Umum Objek Penelitian 
1. Sejarah Perusahaan 
UD. Shuttlecock Claudia berdiri pada tahun 2006. UD. Shuttlecock 
Claudia sendiri terletak di Desa Lawatan, Dukuhturi Kabupaten Tegal. 
Perusahaan ini bergerak dalam bidang industri shuttlecock. Perusahaan ini 
didirikan oleh Bapak Haji Suratno. Pada masa itu industri shuttlecock belum 
terlalu banyak di Kabupaten Tegal, pendiri melihat masih ada peluang yang 
terbuka. Alasan bapak Haji Suratno mendirikan perusahaan ini  adalah karen 
amelihat kemungkinan bahwa dimasa yang akan datang jumlah pengguna 
shuttlecock semakin meningkat. Usaha ini dimulai dengan sederhana, 
tempatnya tidak terlalu besar namun dijalankan dengan tatacara yang benar. 
Perusahaan ini pada awal berdiri hanya memproduksi shuttlecock dibatasi. 
 Pada tahun 2010 UD. Shuttlecock Claudia ini mengalami 
perkembangan yang sangat pesat. Dimana pada saat itu merek merek 
shuttlecock baru juga mulai bermunculan. Banyak warga yang mulai 
membuka industri shuttlecock dengan merek merek yang berkualitas, dari 
mulai kalangan orang rumahan, pengusaha dari luar kota, mulai banyak yang 
memperproduksi industri shuttlecock. 
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Pada tahun  2013 perusahaan ini di teruskan oleh anaknya 
dikarenakan usia bapak Haji Suratno sudah semakin tua maka di turunkan  
kepada anaknya. Disaat itu perusahaan ini mulai mengembangkan kualitas 
shuttlecock, terutama  merek shuttlecock Claudia kemudian dari tahun ke 
tahun kualitas shuttlecock selalu di kembangkan untuk menghasilkan hasil 
yang bagus dan berkualitas. Bagian produksi shuttlecock  memiliki tenaga 
kerja berjumlah 15 orang, waktu kerjanya  adalah setiap hari kecuali hari 
besar (tanggal merah).  
waktu kerjanya dari jam 08.00 pagi hingga jam 16.00 sore.  
2. Kegiatan produksi 
UD. Shuttlecock Claudia merupakan suatu perusahaan yang 
mempunyai  kegiatan di bidang usaha industri terutama pemproduksian 
shuttlecock dimana pemasarannya difokuskan di daerah Indonesia 
terutama untuk produk Shuttlecock Claudia. Selain itu juga perusahaan  
menerima order  yang bersifat umum berdasarkan pesanan oleh konsumen. 
Dalam kegiatan produksinya, UD. Shuttlecock Claudia  melakukan 
beberapa kegiatan yang secara garis besarnya meliputi pengolahan bahan 
baku menjadi produk jadi yang siap pakai. 
a. Hasil Produksi   
Jenis produk yang dihasilkan dari proses produksi yang dilakukan oleh 
UD. Shuttlecock Claudia, yaitu merek shuttlecock Claudia. 
 
b. Bahan Baku Produksi 
62 
 
 
 
Bahan-bahan/ material utama yang digunakan UD. Shuttlecock 
Claudia untuk proses produksi diantaranya adalah : 
1) Bulu entog atau menthok 
Bulu entog ini dikumpulkan kemudian dipilih bulu terbaik dan 
menggunakan alat yang canggih dipotong sesuai pola sehingga 
menghasilkan kualitas terbaik. Setelah itu dipasangkan pada 
dudukannya yang berjumlah 16 lubang, yang berarti terdapat 16 
bulu yang dipasang pada dudukan tersebut yang akan terpasang 
sedikit bertumpang tindih dan dirapihkan dengan ikatan serta di 
lem agar berada tetap pada posisinya. 
2) Kepala cock atau gabus 
Kepala cock dibuat dari gabus yang berkualitas sebagai pengisi 
kepala shuttlecock. Gabus ini harus kuat, empuk, tidak mudah 
pecah, tidak mudah gepeng dan tidak mudah rontok atau lepas. 
Karakter ini akan menghasilkan shuttlecock dengan kualitas 
pantulan yang baik. 
c. Proses produksi 
UD. Shuttlecock Claudia  memiliki dua tipe produksi yaitu job shop 
dan job order. Hal ini dilakukan agar seluruh permintaan pelanggan 
dapat terpenuhi. Tipe job shop dilakukan pada divisi produksi 
shuttlecock, sedangkan untuk tipe job order dilakukan pada divisi 
produksi untuk umum. Adapun proses produksi shuttecock adalah 
sebagai berikut : 
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1) Pemilihan bulu-bulu : pembuatan shuttlecock dimulai dengan 
cara pemilihan bulu-bulu yang masih bagus. 
  
2) Pemotongan bulu : proses selanjutnya adalah pemotongan bulu 
dengan menggunakan alat pemotong khusus yang biasa disebut 
dengan mesin plong, agar menghasilkan bulu dengan bentuk dan 
ukuran yang seragam. 
 
3) Kapala shuttlecock masuk kedalam tahap berikutnya 
menyiapkan kapala shuttlecock atau disebut dengan (gabus) 
lubangi gabus menggunakan bor, fungsi dari lubang lubang ini 
nantinya adalah untuk digunakan sebagai lubang dari bulu bulu 
entog/angsa gabus shuttlecock ini berbentuk lingkaran dengan 
diameter 25-28 mm umumnya terbuat dari bahan kayu lunak 
atau bisa dari bahan spon. 
64 
 
 
 
   \
4) Pemasangan bulu selanjutnya adalah pemasangan bulu kedalam 
lubang gabus shuttlecock, luruskan bulu yang bengkok agar 
menghasilkan bulu yang lurus karena bulu yang bengkok 
dikhawatirkan akan menggangu arah laju shuttlecockketika 
melayang diudara. 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5) Penjahitan, proses penjahutan ini hanya bisa menggunsksn alat 
bentel, pertama bola diikat berputar dibagian bulu, kemudian 
bola tadi dijahit tepat disela sela bulu dengan menarik bola yang 
berada didalam keluar, menggunakan stick bentel. 
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6) Stell, tujuan dari proses ini adalah untuk merapikan bagian 
diameter shuttlecock supaya bulu-bulu yang sudah menancap 
dalan gabus akan kembali rapi. 
 
7) Pengeleman, proses ini dilakukan setelah proses stell, tujuan 
dari pengeleman ini agar bulu-bulu shutllecock tidak terlepas 
pada saat dipukul, setelahdilem kemudia shuttlecock yang masih 
basah dijemur dilapang agar lem terseut cepat kering 
pengeleman bisa memakai 2 cara dengan manual atau bisa juga 
menggunakan mesin. 
  
8) Ditimbang, dalam proses menimbang menggunakan alat 
timbangan emas, hal ini digunakan untuk mengetahui ukuran 
berat dari pada shuttlecock, biasanya berat shuttlecock adalah 
480-500 gram. 
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9) Tes, sebuah kock dianggap bagus apabila dipukul dengan, raket 
dengan tangan dibawah pinggang akan meluncur dengan lurus 
diudara, tanpa gerekan melenceng kearah kiri atau kanan, 
pemain bulu tangkis biasanya akan mencoba kock dengan 
memukul kekurangan dibalik netnya, ukuran kecepatan rata-rata 
shuttlecock biasanya berkisaran antara 77-78. 
 
10) Finishing, merupakan suatu proses akhir dari pembuatan 
shuttlecock sebelum dipacking, finishing dilakukan manual oleh 
karyawan, kemudian melabeli dengan pita dan merk 
(Shuttlecock Claudia) agar menghasilkan kock yang rapi dan 
menarik sebelum dikirim kepada konsumen.  
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B. Hasil Penelitian  
1. Penerapan Pengendalian Kualitas produk UD. Shuttlecock 
Claudia 
Six sigma sebagai salah satu alternatif dalam prinsip-
prinsip pengendalian kualitas, dengan metode six sigma 
memungkinkan perusahaan melakukan peningkatan luar biasa 
dengan terobosan yang aktual. Six sigma merupakan alat 
penting bagi manajemen produksi untuk menjaga, 
memperbaiki, mempertahankan kualitas produk dan terutama 
untuk mencapai peningkatan kualitas menuju zero defect. 
Dalam penelitian ini penerapan pengendalian kualitas yang 
digunakan adalah dengan metode Six Sigma yang melalui lima 
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tahapan analisis yaitu define, measure, analyze, improve, dan 
control.   
Analisis hasil penelitian menggunakan metode six sigma 
yang terdiri dari lima tahap yaitu define, measure, analyze, 
improve, dan control pada UD. Shuttlecock Claudia sebagai 
berikut : 
a. Define  
Define merupakan tahap pendefinisian masalah 
kualitas dalam produk  UD. Shuttlecock Claudia, pada 
tahap ini yang menjadikan produk mengalami cacat 
didefinisikan penyebabnya. Dengan berdasarkan pada 
permasalahan yang ada, 3 penyebab produk cacat tertinggi 
dapat didefinisikan yaitu : Batang Bulu Rusak, Penjahitan 
Antar Bulu Lepas, Keseimbangan Laju Shuttlecock Goyah, 
Mendefinisikan masalah-masalah standar kualitas atau 
mendefinisikan penyebab-penyebab defect yang menjadi 
penyebab paling potensial dalam menghasilkan produk 
shuttlecock. Tiga penyebab paling potensial dalam 
menghasilkan produk akhir diidentifikasikan dan ada 
penyebab produk cacat lainnya  yang masih bisa tangani 
oleh perusahaan, yaitu sebagai berikut:  
a) Batang Bulu Rusak  
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Karena pada ukuran bulu tidak merata dan pada 
penyimpanan bulu terlalu lama sehingga bulu yang   
rusak tidak bisa digunakan kembali. 
b) Penjahitan Antar Bulu Lepas 
Karena saat melakukan pemakaian benang jahit 
yang kurang baik sehingga bulu mudah terlepas. 
c) Keseimbangan Laju Shuttlecock Goyah 
Dikarenakan kurangnya ketelitian pada saat proses 
perekatan antar kek dan body shuttlecock sehingga 
mengakibatkan keseimbangan laju shuttlecock 
goyah. 
 
d) Pengeleman lepas  
Dikarenakan setingan mesin press dan pemberian 
lem untuk penempelkan kain putih pada gabus 
shuttlecock kurang merata. 
e) Pengukuran berat shutlecock 
Dikarenakan berat pada kok tidak standar yang akan 
mempengaruhi laju shuttlecock, standar berat yang 
akan masuk pada kategori ringan, berat atau 
dikatakan tidak layak pakai (cacat), maka 
shuttlecock menghasilkan hasil yang kurang 
maksimal. 
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f) Jarak antar bulu tidak pas 
Dikarenakan proses pemasangan bulu dan penjahitan 
dilakukan dengan manual dan kadang tidak presisi 
jadi jarak antar bulu pada saat penjahitan bulu 
kurang pas atau tidak sama, karna berat satu bulu 
dengan bulu yang lain tidak sams dan 
mengakibatkan shuttlecock cacat atau tidak stabil. 
1) Mendefinisikan rencana tindakan yang harus dilakukan 
berdasarkan hasil observasi dan analisis penelitian 
adalah:  
a) Perbaikan pada mesin  
b) Peningkatan kualitas tenaga kerja   
c) Pengawasan yang lebih ketat dengan metode yang 
tepat  
d) Prosedur kerja yang lebih jelas dan terarah.  
Berdasarkan  permasalahan adanya produk cacat 
yang disebabkan oleh Batang Bulu Rusak, Penjahitan Antar 
Bulu Lepas, Keseimbangan Laju Shuttlecock Goyah yang 
dapat menyebabkan kerugian bagi perusahaan maka 
perusahaan melakukan sesuatu perencanaan yang stategis 
dalam pengoperasionalnya dengan menekan produk cacat 
menjadi 0% dengan tindakan yang tepat. 
b. Measure 
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Measure merupakan tahap pengukuran yang dibagi 
menjadi dua tahap yaitu tahap analisis diagram control dan 
tahap pengukuran tingkat Sigma dan Defect Per Million 
Opportunities (DPMO), berikut data produksi tahun 2018 : 
 
Tabel  7 
Laporan Produksi UD. Shuttlecock Claudia Selama Tahun 2018 
 
BBR PABL KLSG
1 Januari 3000 38 47 35 120 4
2 Februari 3200 43 37 44 124 3
3 Maret 3100 54 48 41 143 4,6
4 April 3000 47 36 49 132 4,4
5 Mei 2900 51 31 56 138 4,7
6 Juni 2700 60 32 31 123 4,5
7 Juli 3100 36 59 33 128 4,1
8 Agustus 3000 46 32 42 120 3,7
9 September 3000 53 38 34 125 4,1
10 Oktober 3200 47 53 35 135 4,2
11 November 3100 34 44 55 133 4,2
12 Desember 3000 65 46 31 142 4,7
13 TOTAL 36300 574 503 486 1563
14 RATA-RATA3025 47,8333 41,9167 40,5 130,25 4,1
 
Jumlah Cacat 
(%)
NO Bulan
Jumlah 
Produksi
Jenis Cacat (Lusin) Jumlah Produk 
Cacat ( Lusin)
 Sumber : UD. Shuttlecock Claudia Tahun 2018 
Dari tabel yang telah ditunjukan, dapat dilihat jenis cacat yang sering 
terjadi adalah Batang Bulu Rusak (BBR) dengan jumlah cacat total 574 
unit. Jumlah jenis Penjahitan Antar Bulu Lepas (PABL) total 503 unit. 
Selanjutnya adalah jenis cacat berupa rusak karena Keseimbangan Laju 
Shuttlecock Goyah (KLSG) total 486 unit. 
Dalam tahap measure, pengukurran dibagi menjadi dua tahap yaitu : 
1) Analisis Diagram Kontrol (P-Chart)  
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CL  = 
 𝑛𝑝
 𝑛
 
Data diambil dari UD. Shuttlecock Claudia yaitu 
pengawasan kualitas yang diukur dari jumlah produk akhir. 
Pengukuran dilakukan dengan Statistical Quality Control jenis 
P-Chart terhadap produk akhir pada tahun 2018. Jumlah unit 
yang dihasilkan selama Tahun 2018  adalah sebesar 36300, dan 
ditemukan produk cacat sebesar 574 unit.    Dari data-data 
tersebut dapat dibuat peta kendali p-chart adapun langkah-
langkahnya menghitung Control Limit (CL), dan  Upper Control 
Limit (UCL),  Lower Control Limit (LCL)  Menurut basterfield 
1998, dari model  peta pengendali proporsi dengan sampel 
bervariasi tersebut semuanya tentu menghasilkan hasil penilaian 
hasil kualitas proses yang sama. yang sama sebagai berikut : 
a) Menghitung mean Control Limit (CL) atau rata-rata produk 
akhir yaitu : 
 
 
Dimana : 
CL : Control Limit (rata-rata produk) 
∑np : Jumlah total kecacatan 
∑n : Jumlah total sampel 
 
Perhitungan : 
CL = 
    
     
 = 0,0430 
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P = 
𝑛𝑝
𝑛
 
b) Menghitung persentase kerusakan   
 
 
Dimana : 
P : Rata-rata ketidaksesuaian 
np : Jumlah produk cacat 
n : Jumlah sampel 
 
Perhitungan : 
Bulan 1   P = 
   
    
 = 0,04 
Bulan 2  P = 
   
    
 = 0,038 
Bulan 3  P = 
   
    
 = 0,046 
Bulan 4 P = 
   
    
 = 0,044 
Bulan 5 P = 
   
    
 = 0,047 
Bulan 6 P = 
   
    
 = 0,045 
Bulan 7 P = 
   
    
 = 0,041 
Bulan 8 P = 
   
    
 = 0,04 
Bulan 9 P = 
   
    
 = 0,041 
Bulan 10 P = 
   
    
 = 0,042 
Bulan 11 P = 
   
    
 = 0,042 
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𝑈𝐶𝐿  𝐶𝐿 +  
𝐶𝐿 (1 − 𝐶𝐿)
𝑛
3
 
Bulan 12 P = 
   
    
 =0,047 
c) Menghitung batas kendali atas atau Upper Control Limit 
(UCL) untuk menghitung batas kendali atas atau UCL 
dilakukan dengan rumus :  
 
 
Dimana : 
UCL : Upper Control Limit (batas spesifikasi atas) 
CL : Control Limit (rata-rata produk) 
n : Jumlah sampel 
Perhitungan : 
Bulan 1 UCL = 0,0430 + 3
3000
)0430,01(0430,0 
 = 0,0472 
Bulan 2 UCL = 0,0430 + 3
3200
)0430,01(0430,0 
 = 0,0472 
Bulan 3 UCL = 0,0430 + 3
3100
)0430,01(0430,0 
 = 0,0472 
Bulan 4 UCL = 0, 0430 + 3
3000
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 5 UCL = 0, 0430 + 3
2900
)0430,01(0430,0 
 = 0,0472 
Bulan 6 UCL = 0, 0430+ 3
2700
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
75 
 
 
 
Bulan 7 UCL = 0, 0430+ 3
3100
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 8 UCL = 0, 0430+ 3
3000
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 9 UCL = 0, 0430+ 3
3000
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 10 UCL = 0, 0430+ 3
3200
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 11 UCL = 0, 0430+ 3
3100
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 12 UCL = 0,0430+ 3
3000
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
d) Menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit 
(LCL) untuk menghitung batas kendali atas atau UCL 
dilakukan dengan rumus :  
LCL = CL - 3
)1(
n
CLCL 
 
Dimana : 
LCL : Lower Control Limit (batas spesifikasi bawah) 
CL : Control Limit (rata-rata produk) 
n  : Jumlah sampel 
 
Perhitungan : 
Bulan 1 LCL = 0,0430 - 3
3000
)0430,01(0430,0 
= 0,0386 
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Bulan 2 LCL = 0,0430 - 3
3200
)0430,01(0430,0 
= 0,0386 
Bulan 3 LCL = 0,0430 - 3
3100
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 4 LCL = 0,0430 – 3
3000
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 5 LCL = 0,0430 – 3
2900
)0430,01(0430,0 
= 0,0386 
Bulan 6 LCL = 0,0430 – 3
2700
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 7 LCL = 0,0430 – 3
3100
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 8 LCL = 0,0430 – 3
3000
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 9 LCL = 0,0430 – 3
3000
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 10 LCL = 0,0430 – 3
3200
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 11 LCL = 0,0430 – 3
3100
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 12 LCL = 0,0430 – 3
3000
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
 
Tabel 8 
Perhitungan Batas Kendali Tahun 2018  
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Bulan
Jumlah
 Produksi
Jumlah
 Cacat
Persentase
 Cacat
CL UCL LCL
1 3000 120 0,04 0,043 0,0472 0,0386
2 3200 124 0,038 0,043 0,0472 0,0386
3 3100 143 0,046 0,043 0,0472 0,0386
4 3000 132 0,044 0,043 0,0472 0,0386
5 2900 138 0,047 0,043 0,0472 0,0386
6 2700 123 0,045 0,043 0,0472 0,0386
7 3100 128 0,041 0,043 0,0472 0,0386
8 3000 120 0,04 0,043 0,0472 0,0386
9 3000 125 0,041 0,043 0,0472 0,0386
10 3200 135 0,042 0,043 0,0472 0,0386
11 3100 133 0,042 0,043 0,0472 0,0386
12 3000 142 0,047 0,043 0,0472 0,0386
TOTAL 36300 1563  
Sumber: Data Diolah  
 
Upper Control Limit (UCL),  Lower Control Limit (LCL) dari 
model  peta pengendali proporsi dengan sampel bervariasi tersebut 
semuanya tentu menghasilkan hasil penilaian hasil kualitas proses yang 
sama, karena perusahaan menggunakan model rata-rata sebagai awal 
pengujian. Bila ternyata dari hasil observasi yang dilakukan terdapat data 
yang berbeda diluar batas pengendalian yang disebabkan karena penyebab 
khusus. 
Berdasarkan tabel diatas, diketahui bahwa probabilitas cacat 
tertinggi ada pada bulan ke- 12 pengamatan yaitu 0,047 dan probalitas 
cacat terendah pada bulan ke- 1 0,04. Untuk control limit diperoleh hasil 
0,043, upper control limit sebesar 0,0472 dan lower control limit sebesar 
0,0386.  
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Dari hasil perhitungan tabel di atas, maka selanjutnya dapat dibuat 
peta kendali P yang dapat dilihat pada gambar berikut ini : 
Gambar 5 
Grafik Peta Kendali Periode tahun 2018 
 
 
Berdasarkan gambar peta kendali di atas dapat dilihat 
bahwa data yang diperoleh seluruhnya berada dalam batas kendali 
yang telah ditetapkan. Hal ini menunjukkan pengendalian dari 
kerusakan yang stabil tetapi masih sangat tinggi yaitu sekitar 4,7 % 
. 
 Hal juga menyatakan bahwa pengendalian kualitas di UD. 
Shuttlecock Claudia memerlukan adanya perbaikan untuk 
menurukan tingkat kecacatan sehingga mencapai nilai maksimal 
sebasar 0%.   
2) Tahap pengukuran tingkat Six Sigma dan Defect Per Million 
Opportunities (DPMO) 
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Untuk mengukur tingkat Six Sigma dari hasil produksi UD. 
Shuttlecock Claudia dapat dilakukan dengan cara yang dilakukan 
oleh Gaspersz (2007:42) langkahnya sebagai  berikut:  
a) Menghitung DPU (Defect Per Unit) 
DPU = 
              
              
 
b) Menghitung DPMO (Defect Per Million Oportunities)  
DPMO = 
                    
               
x 1.000.000  
c) Mengkonvesikan hasil perhitungan DPMO dengan tabel Six 
Sigma untuk mendapatkan hasil sigma. 
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Tabel 9 
Pengukuran Tingkat  Sigma Dan Defect Per Million Opportunities 
(DPMO) Tahun 2018 
 
 
NO Bulan
Jumlah 
produksi
Jumlah
 Kecacatan
DPU DPMO
Nilai
 Sigma
1 Januari 3000 120 0,04 40.000 3,24
2 Februari 3200 124 0,038 38.750 3,27
3 Maret 3100 143 0,046 46.129 3,18
4 April 3000 132 0,044 44.000 3,2
5 Mei 2900 138 0,047 47.586 3,17
6 Juni 2700 123 0,045 45.555 3,19
7 Juli 3100 128 0,041 41.290 3,23
8 Agustus 3000 120 0,04 40.000 3,24
9 September 3000 125 0,041 41.666 3,23
10 Oktober 3200 135 0,042 42.187 3,22
11 November 3100 133 0,042 42.903 3,22
12 Desember 3000 142 0,047 47.333 3,17
13 Jumlah 36300 1563 0,513 517.399 38,56
14 Rata rata 300 130 0,04275 43,116 3,21
Sumber : Data diolah 
 
Dari tabel diatas, dapat diketahui bahwa produksi 
shuttlecock di UD. Shuttlecock Claudia memiliki rata-rata tingkat 
produksi sebesar sebesar 300 shuttlecock setiap bulan dengan rata-
rata tingkat cacat atau kerusakan sebesar 130 shuttlecock setiap 
bulan atau memiliki probalitas sebesar 0,04275. Memiliki tingkat 
sigma 3.21 dengan rata-rata kerusakan sebasar 43,116 untuk sejuta 
produksi (DPMO). Untuk nilai sigma diperoleh hasil sebesar 3,21 
yang memiliki arti menunjukan bahwa pada proses produksi 
shuttlecock memiliki tingkat kapabilitas yang cukup tinggi tetapi 
belum  mencapai targert peningkatan kualitas sigma level sebesar 6 
sigma.  Berdasarkan hasil tersebut dapat diketahui bahwa 
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shuttlecock claudia perlu melakukan perbaikan proses produksi 
sehingga tingkat cacat atau kerusakan dapat diminimalisir.   
c. Analyze  
1) Diagram Pareto 
Data yang diolah untuk mengetahui persentase jenis 
produk yang di tolak. Dihitung menggunakan rumus 
sebagai berikut :  
Kerusakan = 
                      
                            
  x 
100%  
Persentase Jenis Produk yang ditolak :  
a) Batang Bulu Rusak sebanyak 574 unit 
Perhitungan : 
Kerusakan = 
   
1   
  x 100%   
Kerusakan = 37%  
b) Penjahitan Antar Bulu Lepas sebanyak 503 unit   
Perhitungan :  
Kerusakan = 
   
    
 x 100%   
Kerusakan = 32%     
c) Keseimbangan Laju Shuttlecock Goyah sebanyak 
486 unit. 
Perhitungan :  
Kerusakan = 
   
   
 x 100%   
Kerusakan = 31%  
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Hasil perhitungan dapat digambarkan dalam 
diagram pareto yang ditunjukkan pada tabel dan gambar 
sebagai berikut: 
Tabel 10 
Proses Pembuatan Diagram Pareto 
Problem Jumlah Persentase % Kumulatif% 
BBR 574 37% 37% 
PABL 503 32% 69% 
KLSG 486 31% 100% 
TOTAL 1563 100%   
 
Gambar 6 
Diagram Pareto  
Jenis Kecacatan Produksi Pada UD. Shuttlecock Claudia Tahun 2018 
 
 
Dari diagram pareto di atas, penyebab kecatatan ada 3 yaitu 
batang bulu rusak, penjahitan antar bulu lepas, dan keseimbangan laju 
shuttlecock goyah. Penyabab paling utama kecacatan yaitu batang bulu 
yang rusak dengan persentase dari total kecacatan adalah 37%.  
Penyebab lainnya yaitu penjahitan dan keseimbangan dengan 
persentase masing-masing 32% dan 31%. Jadi perbaikan dapat 
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dilakukan dengan memfokuskan pada 3 jenis penyebab kecacatan  
terbesar yaitu karena batang bulu rusak, penjahitan antar bulu lepas, dan 
keseimbangan laju shuttlecock goyah.  
Hal ini dikarenakan ketiga jenis kecacatan  tersebut yang terjadi 
pada UD. Shuttlecock Claudia Tahun 2018. 
2. Diagram Sebab-Akibat  
Diagram sebab akibat memperlihatkan hubungan antara 
permasalahan yang dihadapi dengan kemungkinan 
penyebabnya serta faktor-faktor yang mempengaruhinya. 
Adapun faktor-faktor yang mempengaruhi dan menjadi 
penyebab kerusakan produk secara umum dapat digolongkan 
sebagai berikut:  
a)  Man (manusia)  
Para pekerja yang melakukan pekerjaan yang terlibat dalam 
proses produksi.  
b) Material (bahan baku)  
Segala sesuatu yang dipergunakan oleh perusahaan sebagai 
komponen produk yang akan diproduksi, terdiri dari bahan 
baku utama dan bahan baku pembantu. 
c) Machine (mesin)  
Mesin-mesin dan berbagai peralatan yang digunakan dalam 
proses produksi  
 
84 
 
 
 
d) Methode (metode)  
Instruksi kerja atau perintah kerja yang harus diikuti dalam 
proses produksi. 
e) Environment (lingkungan)  
Keadaan sekitar perusahaan yang secara langsung atau 
tidak langsung mempengaruhi perusahaan secara umum 
dan mempengaruhi proses produksi secara khusus.  
Setelah diketahui jenis-jenis kecacatan yang terjadi, 
makaUD. Shuttlecock Claudia perlu mengambil langkah-
langkah perbaikan untuk mencegah timbulnya kerusakan yang 
serupa. Hal penting yang harus dilakukan dan ditelusuri adalah 
mencari penyebab timbulnya kerusakan tersebut. Sebagai alat 
bantu untuk mencari penyebab terjadinya kerusakandigunakan 
diagram sebab akibat atau yang disebut fishbone chart. Adapun 
penggunaan diagram sebab akibat untuk menelusuri jenis 
masing-masing kecacatan yang terjadi adalah sebagai berikut :  
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a. Batang Bulu Rusak  
Gambar 7 
Diagram Sebab-Akibat atau Fish Bone 
Untuk Jenis Kecacatan Batang Bulu Rusak 
 
 
Terjadinya kerusakan pada batang bulu rusak. Hal ini disebabkan 
dari faktor- faktor sebagai berikut : 
a) Faktor Mesin  
Merupakan sebab utama yang mengakibatkan kerusakan jenis ini. Hal 
ini disebabkan oleh:  
(1) Pencucian dan pengeringan pada mesin yang kurang bagus.  
(2) Ukuran bulu tidak merata yang berakibatkan pengolahan 
mencakup washing/pencucian dengan deterjen dengan 
menggunakan mesin drying kurang bersih. 
b) Faktor Manusia  
(1) Kurangnya ketelitian para karyawan dalam melakukan pekerjaan 
yang menyangkut proses produksi dan hasilnya. 
ceroboh
ketelitian
proses produksi
tidak konsisten
proses produksi 
tidak sesuai 
ketentuan
ukuran bulu 
tidak merata
penyimpanan 
terlalu lama
Material Metode
komunikasi 
buruk
pergantian 
karyawan
washing/ pencucian
 mesin drying kurang 
bersih
pengeringan kok dengan
 mesin oven tidak maksimal
Batang Bulu Rusak
Manusia Mesin
tidak bertanggung 
jawab atas 
pekerjaan
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(2) Kecerobohan dalam pengaturan tekanan pada mesin press akan 
berdampak banyaknya keseimbangan laju shuttlecock goyah. 
(3) Komunikasi yang buruk juga bisa menyebabkan terjadinya 
kesalahan 
c) Faktor Material 
(1) Penyebabnya dari Faktor bahan pembantu (lem) dan akar rambai 
untuk gan (kepala kok) itu sendiri masih muda dan rapuh pada 
saat proses pengeringan dimesin oven kurang maksimal. 
(2) Terdapat akar rambai yang masih terlalu muda dan ringan. 
d)  Faktor Metode  
(1) Pengaturan mesin yang berbeda dari masing-masing operator 
menyebabkan proses produksi yang dijalankan tidak konsisten. 
(2) Selain itu mesin yang dijalankan pada saat proses operasi 
seringkali dijalankan tidak sesuai dengan ketentuan 
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b. Penjahitan Antar Bulu Lepas 
Gambar 8 
Diagram Sebab-Akibat Atau Fish Bone 
Untuk Jenis Kecacatan Penjahitan Antar Bulu Lepas 
 
 
 
Terjadinya kerusakan pada penjahitan antar bulu lepas. Hal 
ini disebabkan dari faktor- faktor sebagai berikut : 
a) Faktor Mesin 
(1) Dikarenakan proses menjahit body shuttlecock setelan 
jarum jahit pada mesin rajut kurang tepat (terlalu maju) 
b) Faktor Manusia 
(1)  Pekerja yang kurang terampil dalam melakukan setting 
mesin. 
(2) Kesalahan operator dalam memasang setelan jarum jahit    
karena kurang teliti dan tidak fokus. 
c) Faktor Material 
(1) Penyebab dari kecacatan  ini karena mengakibatkan 
percampuran bulu masih muda 
Ceroboh
Ketelitian
Proses produksi
tidak sesuai
ketentuan
Metode
Pemakaian
benang jahit 
yang kurang 
baik
Material
Proses produksi
tidak konsisten
Penjahitan antar 
bulu lepas
penyetelan
 mesin rajut 
kurang tepat
tidak seragam
 setiap mesin
MesinManusia
Tidak bertanggung
 jawab atas 
pekerjaan
Komunikasi
buruk
Pergantian 
karyawan
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(2) Untuk pemasangan tidak teliti  menjadikan antar bulu 
lepas 
d) Faktor Metode 
(1) Instruksi kerja yang tidak dipahami secara jelas oleh 
pekerja menjadikan pekerja melakukan kesalahan dan 
keteledoran.  
(2) Terjadinya kesalahan kerja karena kurangnya koordinasi 
antara bagian perencanaan produksi shuttlecock dengan 
operator di lapangan mengenai settingan mesin.    
c. Laju Shuttlecock Goyah 
Gambar 9 
Diagram Sebab-Akibat Atau Fish  Bone 
Untuk Jenis Kecacatan Laju Shuttlecock Goyah 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ceroboh
Proses produksi
tidak konsisten
Proses produksi
tidak sesuai 
ketentuan
Kualitas bahan 
pembantu
kurang baik
Proses pengeringan
yang tidak maksimal
Akar ramabai 
masih terlalu muda
Material Metode
Laju shuttlecock 
goyah
Setingan mesin
press kurang
 tepat
Tidak seragam
setiap mesin
Ketelitian
Tidak bertanggung 
jawab atas pekerjaan
Manusia Mesin
Komunikasi
buruk
Pergantian
karyawan
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a) Faktor mesin  
(1) Kurangnya ketelitian pada mesin saat proses perekatan 
antar kok dan body shuttlecock sehingga mengakibatkan 
keseimbangan laju shuttlecock goyah 
(2) Mesin press yang fungsinya untuk penyambungan body 
dan gan berkurang/lebih mengalami tekanan sehingga 
berakibat laju shuttlecock goyah 
b) Faktor manusia 
(1) Kecerobohan dalam mengatur tekanan pada mesin press 
akan berdampak banyaknya keseimbangan laju 
shuttlecock goyah 
(2) Komunikasi yang buruk juga bisa menyebabkan terjadinya 
kesalahan. 
c) Faktor material 
(1) Material yang menyebabkan cacat laju shuttlecock goyah 
adalah dari faktor bahan pembantu (lem) dan akar rambai 
untuk gan (kepala kok)itu sendiri masih muda dan rapuh 
pada saat proses pengeringan di mesin oven kurang 
maksimal. 
d) Faktor Metode  
(1) Intruksi kerja kurang jelas dan kurang memperhatikan 
intruksi.  
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3. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 
Risk Priority Number (RPN) RPN (Risk Priority Number) 
adalah  merupakan hasil angka: Severity (S), Occurance (O), 
Detection (D)  
                                       
Dimana : 
RPN = Risk Priority Index 
 S  = Severity  
O  = Occurance  
D  = Detection   
Tabel 11 
FMEA Proses Produksi Shuttlecock 
 
Proses 
step 
Potential failure 
mode 
Potential 
failure effect S
e
v 
Potential cause O
cc
 Current 
control D
e
t RPN 
Produk 
cacat 
Batang bulu rusak Defect 
produk 
7 Pekerja tidak 
hati-hati dalam 
bekerja 
8 Tidak ada 3 168 
Penjahitan antar 
bulu lepas 
Defect 
produk 
7 Pekerja bagian 
penjahitan 
kurang teliti 
6 Tidak ada 2 84 
Laju shuttlecock 
goyah 
Defect 
produk 
6 Pekerja kurang 
terampil 
6 Tidak ada 2 60 
Manusia 
Faktor umur Pekerja 
kelelahan 
7 Tidak adanya 
batas usia 
8 Tidak ada 1 56 
Mata minus Pekerja tidak 
dapat 
melakukan 
pekerjaan 
5 Pihak prusahaan 
tidak 
menyediakan 
alat bantu  
8 Tidak ada 1 40 
Tangan iritasi  Pekerja tidak 
dapat 
melanjutkan 
pekerjaan 
6 Pihak 
perusahaan 
telah 
menyediakan 
7 Tidak ada 1 42 
RPN = SxOxD 
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sarung tangan 
tetatpi kurang 
kesadaran 
pekerja untuk 
menggunakan 
Mesin 
Mesin tidak 
maksimal 
Proses 
produksi 
terhambat 
3 Perusahaan 
kurang teliti 
memperbaiki 
settingan pada 
mesin 
6 Tidak ada 2 36 
Metode 
Peraturan kerja 
kurang jelas 
Waktu kerja 
terhambat 
2 Pihak 
perusahaan 
memberikan 
peraturan 
kurang jelas 
mengakibatkan 
pekerja kurang 
terkoordinasi 
6 Tidak ada 2 24 
Material 
Pecampuran bulu 
masih muda 
Proses 
produksi 
terhambat 
6 Pihak perusahan 
kurang teliti 
saat penyotiran 
pada bulu 
7 Tidak ada 1 42 
Kualitas mesin 
pres tidak bagus 
Waktu kerja 
terhambat 
2 Tidak adanya 
perubahan pada 
mesin 
6 Tidak ada 2   24  
Benang jahit yang 
kurang 
berkualitas 
Proses 
produksi 
terhambat 
6 Pihak 
perusahaan 
kurang  Tidak 
ada mengetahui 
bahan baku 
yang lebih 
berkualitas 
5 Tidak ada 1 30  
 
 
Dari tabel FMEA ( Failur Mode And Effect Analysis) di 
atas, yaitu usulan perbaikan yang harus dilakukan untuk 
mengurangi kecacatan diambil berdasarkan nilai RPN yang 
tertinggi dari masing-masing produk sebagai berikut : perbaikan 
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pada batang bulu 168, penjahitan antar bulu rusak 84, dan laju 
shuttlecock goyah 60, rusak melakukan pengecekan kesiapan pada 
mesin dengan teliti sebelum menggunakan dan juga selesai 
digunakan. Dan berupa peringkatan berbentuk poster yang 
ditempelkan di dindingan pada area proses pencetakan agar pekerja 
selalu ingat untuk berhati hati dalam  pemproduksi, berupa 
himbauan kepada pekerja. Usulan perbaikan berikutnya adalah 
berupa alat bantu seperti sarung tangan, dan kaca mata pembantu, 
alat ini membantu operator dalam bekrja agar hasil yang didapat 
memuaskan. Hendaknya melakukan persiapan bahan-bahan yang 
akan digunakan untuk proses produksi agar tidak terjadi waktu 
menunggu pada proses produksi. 
d. Improve  
Merupakan rencana tindakan untuk melaksanakan 
peningkatan kualitas Six sigma. Setelah mengetahui penyebab 
kecacatan atas produk Shuttlecock Claudia , maka disusun suatu 
rekomendasi atau usulan tindakan perbaikan secara umum dalam 
upaya menekan tingkat kerusakan produk sebagai berikut : 
 
 
Tabel 12 
Usulan Tindakan Perbaikan  Untuk Jenis Kecacatan Batang Bulu 
Rusak 
 
NO Sumber 
Penyebab 
Faktor 
Penyebab 
Sumber/ 
Rekomendasi 
1.  Manusia 1. Kecerobohan dan 
tidak bertanggung 
1. Melakukan pengawasan 
yang lebih ketat kepada 
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jawab dalam 
pengaturan dan 
penyetelan mesin. 
2. Konsentrasi menurun 
(karyawan banyak 
melamun). 
para karyawan.  
2. Memberikan motivasi 
kepada karyawan. 
3. Memberikan 
peringatan kepada 
karyawan apabila 
melakukan kesalahan. 
4. Memberikan bonus 
apabila karyawan 
bekerja dengan baik 
2.  Mesin  1. Pencucian dan 
pengeringan pada 
mesin yang kurang 
bagus. 
2. Ukuran bulu tidak 
merata 
1. Melakukan 
pengecekan kesiapan 
mesin dengan teliti 
sebelum digunakan 
dan juga ketika selesai 
digunakan. 
2. Melakukan perawatan 
mesin secara rutin, 
tidak hanya dilakukan 
ketika mesin 
mengalami kerusakan  
 
 
 
3.  
 
Meterial  
 
1. Percampuran bulu 
masih muda 
mengakibatkan 
kecacatan 
 
 
1.   Memeriksa kembali 
bahan baku yang 
diterima dari pemasok 
dengan lebih teliti dan 
memeriksa apakah 
sudah memenuhi 
spesifikasi yang 
ditentukan atau tidak  
 
4.  Metode  1. Instruksi kerja 
kurang jelas. 
2. Koordinasi kurang.  
1. Instruksi kerja 
diberikan secara 
tertulis dengan disertai 
penjelasan lisan secara 
terperinci yaitu dengan 
melaksanakan briefing 
secara rutin disetiap 
awal dan akhir kerja. 
2. Menggunakan 
peralatan komunikasi 
elektronik portable 
untuk melakukan 
komunikasi sehingga 
memudahkan dalam 
melakukan koordinasi 
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Tabel 13 
Usulan Tindakan Perbaikan  Untuk Jenis Laju Shuttlecock 
 
NO Sumber 
Penyebab 
Faktor 
Penyebab 
Sumber/ 
Rekomendasi 
1.   Manusia 
 
 
1. Kecerobohan 
2. Pekerja yang kurang 
terampil. 
 
1.  Awasi karyawan 
dalam beberapa 
kesempatan  tanpa 
diketahui oleh 
karyawan  tersebut 
bahwa dia sedang 
diawasi. 
2.  Mengadakan 
antar pekerja dan tidak 
terganggu oleh suara 
bising mesin dan jarak 
antar pekerja yang 
saling berjauhan.  
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program pelatihan 
bagi pekerja baik 
yang lama maupun 
yang baru secara 
berkala.   
 
2.  Metode  1. Instruksi kerja kurang 
jelas. 
2. Koordinasi kurang.  
 
1.  Instruksi kerja 
diberikan secara 
tertulis dengan 
disertai penjelasan 
lisan secara 
terperinci yaitu 
dengan 
melaksanakan 
briefing secara rutin 
disetiap awal dan 
akhir kerja. 
2.  Menggunakan 
peralatan 
komunikasi 
elektronik portable 
untuk melakukan 
komunikasi sehingga 
memudahkan dalam 
melakukan 
koordinasi antar 
pekerja dan tidak 
terganggu oleh suara 
bising mesin dan 
jarak antar pekerja 
yang saling 
berjauhan.  
 
3 Mesin  1. Setting mesin kurang pas. 
2. Mesin macet. 
1.  Melakukan 
perawatanberskala 
pada 
mesinpenimbang. 
2.  Memberikan 
pelumasansecara 
berkala 
tanpamenunggu 
mesin 
menjadimacet. 
3. Memperbaiki mesin 
yang settingnya 
tidak pas. 
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4. Material  1. Kualitas mesin pres 
    tidak bagus 
1.  Membeli bahan 
harus lebih hati-hati 
dan teliti. 
2.  Lebih cermat dalam 
membeli peralatan 
kebutuhan 
shuttlecock  
 
Tabel 14 
Usulan Tindakan Perbaikan  Untuk Jenis Kecacatan Penjahitan 
Antar Bulu lepas 
 
 NO Sumber 
Penyebab 
Faktor 
Penyebab 
Sumber/ 
Rekomendasi 
1. Manusia 1.  Pekerja bagian 
penjahitan kurang teliti. 
2.  Kelalaian pekerja bagian 
quality control 
 
1.  Bagian produksi 
melakukan 
pengawasan yang 
lebih ketat lagi 
kepada para 
pekerja. 
2.  Memberikan 
pengarahan dan 
training kepada 
operator mesin. 
3.  Pekerja bagian 
quality control harus 
lebih ketat dalam 
memeriksa mesin 
yang akan 
digunakan untuk 
menghindari 
kemacetan saat 
produksi. 
4. Memberikan sanksi 
kepada pekerja yang 
lalai dalam bekerja 
untuk menghindari 
kegagalan yang 
mungkin terjadi di 
masa yang akan 
datang. 
2. Metode  1.  Instruksi kerja kurang 
jelas. 
2.  Pekerja kurang 
memperhatikan 
instruksi. 
1.  Instruksi kerja harus 
jelas dengan 
memberikan 
langkah-langkah 
pengerjaan yang 
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 mudah dipahami 
dan dilaksanakan 
secara tertulis dan 
disertai penjelasan 
secara lisan. 
3. Mesin  1. Tidak seragam setiap 
mesin  
2. Penyetelan rajut kurang 
tepat  
1.  Melakukan 
perawatan berskala 
pada mesin jahit 
Memberikan 
pelumasan secara 
berkala tanpa 
menunggu mesin 
menjadi macet. 
2. Memperbaiki mesin 
yang settingnya 
tidak pas. 
3. Memperbaiki dan 
menyediakan suku 
cadang untuk 
mengantisipasi 
kemacetan supaya 
proses produksi 
lancar. 
 
 
4. Material  1.  benang jahit yang kurang 
baik. 
1. Mesin jahit yang 
tidak baik/rusak  
lebih baik di ganti 
atau d perbaikan 
untuk menghindari 
kualitas pada 
shuttlecock. 
 
e. Control 
Merupakan tahap analisis terakhir dari proyek six sigma 
yang menekankan pada pendokumentasian dan penyebarluasan 
dari tindakan yang telah dilakukan meliputi melakukan perawatan 
dan perbaikan mesin secara berkala.  
1) Melakukan pengawasan terhadap bahan baku dan karyawan 
bagian produksi agar mutu barang yang dihasilkan lebih baik.  
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2) Melakukan pencatatan dan penimbangan seluruh produk catat 
setiap hari dari masing-masing jenis dan mesin, yang 
dilakukan oleh karyawan dalam proses produksi.  
3) Melaporkan hasil penimbangan produk cacat berdasarkan type 
produk catat kepada supervisor.  
4) Total produk cacat dalam periode satu bulan dicantumkan 
dalam montly manager.    
 
C. Pembahasan  
Bahwa hasil analisis yang telah di lakukan dengan metode 
six sigma pada masing-masing tahap adalah sebagai berikut : 
a. Define 
Tahap define atau tahap pendefisian masalah kualitas 
dalam produk shuttlecock, tahap yang menjadikan produk 
mengalami cacat, dimana ini akan menjadi masalah utama. UD. 
Shuttlecock Claudia merupakan usaha industri yang bergerak 
dalam bidang penghasil shuttlecock. Di dalam memproduksi 
shuttlecock ini, masih terdapat beberapa kesalahan yang 
menyebabkan hasil akhir dari produk yang dihasilkan 
mengalami ketidak sempurnaan atau mengalami cacat produk. 
Dimana produk cacat yang dihasilkan akan mempengaruhi 
jumlah produksi dan akan mengalami kerugian. Jenis cacat pada 
produk shuttlecock yang terjadi antara lain, batang bulu rusak, 
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penjahitan anatar bulu lepas dan keseimbangan laju shuttlecock 
goyah. 
b. Measure 
Bahwa hasil analisis pada tahap measure merupakan tahap 
pengukuran yang dibagi menjadi 2 tahap yaitu tahap analisis 
diagram control dan analisis tingkat sigma dan Defect For 
Milion Opportunitas (DPMO). Dari analisis yang telah 
dilakukan pada hasil diagram control (p-chart) diperoleh nilai 
Control Limit (CL) 0,0430 , presentase, bulan 1,2,3 secara 
berturut-turut sebesar 0,04, 0,0386, 0,046. UCL yang diperoleh 
secara berturut-turut sebesar 0,0472, LCL  secara berturut-turut 
sebesar 0,0386. Dari hasil yang diperoleh terjadinya peningkatan 
presentase kerusakan dan kestabilan hasil pada batas kendali 
atas dan juga batas kendali bawah pada UD. Shuttlecock 
Claudia pada tahun 2018.  
Pada perhitungan yang telah dilakukan pada tabel DPMO 
yang mempunyai rata-rata 0,04275 dengan rata-rata sigma level 
sebesar 3,21 hal ini menunjukan bahwa pada proses pembuatan 
shuttlecock di UD. Shuttlecock Claudia kemungkinan bahwa 
proses produksi pengolahan shuttlecock menghasilkan produk 
cacat. Pola DPMO (Defect Per Million Opportinities) dari 
kecacatan produk dan pencapaian sigma atau sigma level yang 
belum konsisten, masih bervariasi naik turun dan tidak teratur 
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sekaligus juga menunjukan bahwa proses produksi belum 
dikelola secara baik. Tetapi secara keseluruhan proses 
pengelolahan shuttlecock ini telah mempunyai kualitas yang 
cukup baik, namun akan lebih baik jika ditingkatkan menuju 
produk bebas cacat. Apabila proses proses produksi 
dikendalikan dan cacat dapat dikurangi secara terus menerus, 
maka akan menunjukan pola DPMO yang terus menerus 
menurun dan pola kapabilitas sigma yang meningkat secara 
terus menerus. 
c. Analyze  
Bahwa analisis yang diperoleh pada tahap analyze 
merupakan langkah yang ketiga dalam peningkatan kualiatas 
produk six sigma yang mengidentifikasikan penyebab masalah 
kualitas dengan menggunakan diagram pareto dan diagram 
sebab akibat. Yang pertama diagram pareto yang mempunyai 3 
penyebab kecacatan: batang bulu rusak, penjahitan bulu lepas, 
dan keseimbangan laju shuttlecock pada bulu rusak dengan 
presentase 37%, penyebab lainnya yaitu penjahitan dan 
keseimbangan dengan presentase masing-masing 32% dan 
31%, jadi perbaikan dapat dilakukan dengan memfokuskan 
pada jenis penyebab kecacatan terbesar yaitu karna batang bulu 
rusak, penjahitan antar bulu lepas, dan keseimbanagn laju 
shuttlecock goyah. Kemudian diagram sebab akibat, jenis cacat 
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yang dihasilkan berupa: Batang bulu rusak terjadi karena 
ukuran bulu tidak merata yang berakibatkan pengolahan 
mencakup washing/ pencucian dengan deterjen dengan 
menggunakan mesin drying kurang bersih serta serta 
pengeringan tidak maksimal yang dapat mengakibatkan batang 
bulu rusak pada pengelohan lebih lanjut. Penjahitan antar bulu 
lepas dikarenakan proses penjahitan body shuttlecock setelan 
jantum jahit pada mesin rajut kuranf tepat (terlalu maju). 
Keseimbangan laju shuttlecock goyah dikarenakan kurangnya 
ketelitian pada saat proses perekatan kok dan bodt shuttlecock 
sehingga mengakibatkan keseimbangan laju shuttlecock goyah. 
Yang ketiga pada tabel Failur Mode And Effect Analysis yang 
menghasilkan nilai RPN, besarnya nilai RPN  mengidikasikan 
permasalahan pada Potential Failur Mode tersebut, semakin 
besar nilai RPN maka menunjukan semakin bermasalah dan 
memerlukan perhatian lebih. Nilai RPN pada proses produksi 
shuttlecock yaitu pada batang bulu rusak 168, penjahitan antar 
bulu rusak 84, dan laju shuttlecock goyah 60. 
d. Improve  
Bahwa Hasil analisis pada tahap improve terjadinya 
kerusakan pada batang bulu rusak sehingga kualitas dari 
shuttlecock yang dihasilkan berkualitas baik dan jumlah cacat 
yang diakibat kan terdapatnya batang bulu rusak dapat 
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berkurang atau mendekati nol (zero defect). Setelah sumber-
sumber dan akar penyebab masalah cacat shuttlecock , maka 
perlu dilakukan suatu tindakan untuk menurunkan cacat yang 
terdapat pada shuttlecock dengan melaksanakan peningkatan 
kualitas six sigma sehingga produk yang di hasilkan memiliki 
mutu atau kualitas yang baik. 
e. Control  
Pada analisis pada tahap control atau pengendalian dari 
masalah cacat ini tidak terdokumentasi dan dibuat standar 
pedoman kerja maka akan ada kemungkinan bila setelah 
periode waktu tertentu terjadi pergantian manajemen dan 
karyawan baru, akan menggunakan cara-cara yang lama yang 
dapat memunculkan kembali atau terjadinya cacat yang sudah 
pernah terselesaikan. Meningkatkan kinerja karyawan yang 
secara tidak langsung akan mempengaruhi kualitas dari produk 
shuttlecock. 
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BAB V 
KESIMPULAN DAN SARAN  
A. KESIMPULAN  
Berdasarkan analisis data pada program peningkatan kualitas six 
sigma yang telah dilakukan, maka dapat diambil kesimpulan sebagai 
berikut : 
1. Data produksi yang diperoleh dari UD. Shuttlecock Claudia diketahui 
jumlah produksi pada tahun 2018 adalah sebesar 36.300 eksemplar 
dengan jumlah produk cacat yang terjadi dalam produksi sebesar 1.563 
eksemplar. Berdasarkan perhitungan, UD. Shuttlecock Claudia 
memiliki tingkat sigma 3.21 dengan rata-rata kerusakan sebasar 43,116 
untuk sejuta produksi (DPMO). Hal ini tentunya menjadi sebuah 
kerugian yang apabila tidak ditangani sebab semakin banyak produk 
yang gagal dalam proses produksi tentunya mengakibatkan 
pembengkakan biaya produksi. 
2. Proses metode six sigma terdiri dari lima tahap yaitu define, measure, 
analyze, improve dan control. Pada tahap define menjadikan produk 
mengalami cacat didefinisikan penyebabnya yaitu batang bulu rusak, 
penjahit antar bulu lepas, keseimbangan laju shuttlecock goyah. Tahap 
measure Defect Per Million Opportunitis (DPMO) memiliki nilai 
sigma 3,21 dengan kerusakan 43,116 untuk sejuta produksi, 
menjadikan sebuah kerugian bagi perusahaan semakin banyak produk 
gagal dalam proses produksi tentunya mengakibatkan pembengkakan 
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biaya produksi. Tahap analyze perusahaan mengalami kesulitan dalam 
menangani apa yang menjadi kendala selama ini dalam proses 
produksi karena perusahaan hanya memperkirakan faktor-faktor 
penyebab kecacatan pada shuttlecock. Tahap improve melakukan 
rekomendasi ulasan perbaikan, pengawasan terhadap bahan baku 
proses produksi sampai distribusi agar konsumen mendapatkan 
shuttlecock yang berkualitas tinggi., maka keseluruhan rencana 
tindakan dilakukan secara berkesinambungan dan bertanggung jawab. 
Tahap control perbaikan ini meningkatkan kinerja karyawan yang 
secara tidak langsung akan mempengaruhi kualitas dari produk 
shuttlecock.    
3. Jenis-jenis kerusakan yang sering terjadi pada produksi Shuttlecock  
yaitu disebabkan karena `Batang Bulu Rusak (BBR) dengan jumlah 
cacat sebanyak 574 eksemplar. Jumlah jenis Penjahitan Antar Bulu 
Lepas (PABL) sebanyak 503 eksemplar. 
4. Selanjutnya adalah jenis cacat berupa rusak karena Keseimbangan 
Laju Shuttlecock Goyah (KLSG) berjumlah 486 eksemplar. 
Berdasarkan diagram pareto, prioritas perbaikan yang perlu dilakukan 
oleh UD. Shuttlecock Claudia untuk menekan atau mengurangi jumlah 
produk cacat yang terjadi dalam produksi dapat dilakukan dengan 
mengurutkan persentase penyabab kecacatan tertinggi berturut-turut 
yaitu cacat karena Batang Bulu Rusak (37 %), penjahitan antar bulu 
lepas  (32 %) dan keseimbangan laju shuttlecock (31 %).  
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5. berdasarkan nilai rpn, perbaikan pada batang bulu 168, penjahitan 
antar bulu rusak 84, dan laju shuttlecock goyah 60 perbaikan yang 
harus dilakukan untuk mengurangi kecacatan. 
B. Saran  
1. Perusahaan perlu menggunakan metode six sigma untuk dapat 
mengetahui jenis kerusakan yang sering terjadi dan faktor-faktor yang 
menjadi penyebabnya. Dengan demikian perusahaan dapat segera 
melakukan tindakan pencegahan untuk mengurangi terjadinya produk 
cacat.  
2. Secara diagram sebab akibat terjadinya kerusakan berasal dari faktor 
manusia, mesin, material dan metode. Oleh karena itu, usaha - usaha 
untuk mengatasi terjadinya kerusakan yang disebabkan oleh faktor 
tersebut dapat dilakukan dengan cara sebagai berikut :  
a. Faktor Manusia  
Melakukan pengaturan tekanan pada penyambungan shuttlecock 
terlebih dahulu sebelum melakukan proses produksi agar jarak 
yang didapatkan sesuai dengan kapasitas shuttlecock yang akan 
diproses, serta selalu melakukan pembersihan mesin sebelum 
digunakan untuk proses produksi. Selain itu, berkomunikasi dahulu 
baik lisan ataupun tulisan memberikan tanggung jawab kepada 
karyawan lain merupakan alternatif untuk menanggulangi dalam 
hal berkomunikasi. Penyediaan fasilitas seperti mesin memo akan 
mempermudah karyawan dalam berkomunikasi.  
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b. Faktor Mesin : menyeragamkan semua penyetelan mesin press ga 
mendapatkan hasil yang lebih baik dari proses pembuatan 
shuttlecock.  
c. Faktor Material : karyawan harus mengecek keadaan material 
sebelum dimasukan kedalam mesin oven untuk pengeringan agar 
kering dan diadakan pengecekan atau pengambilan sampel 
terhadap akar rambai para petani yang akan dibeli untuk dilakukan 
tes terlebih dahulu secara teliti. 
d. Faktor Metode : melakukan standariasi metode yang digunakan 
dalam proses produksi agar setiap karyawan memakai metode 
tersebut, melakukan proses produksi sesuai dengan kapasitas mesin 
dan melakukan proses produksi sesuai dengan standar perusahaan, 
memberikan sanki bila karyawan tidak menjalankan metode 
dengan benar dan baik.  
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Lampiran 1 
PEDOMAN WAWANCARA 
1. Bagaimana sejarah berkembangnya UD. Shuttlecock Claudia ? 
2. Bagaimana sistem kerja yang ada di bagian produksi ? 
3. Apa saja yang menjadi bahan baku untuk memproduksi shuttlecock ? 
4. Berapa banyak jumlah shuttlecock yang diproduksi dalam seebulan 
khususnya untuk tahun 2018 ? 
5. Berapa jumlah cacat yang di hasilkan dalam sebulan khususnya untuk 
tahun 2018 ? 
6. Apa saja jenis cacat yang terjadi selama proses produksi ? 
7. Apa saja hal yang terjadi penyebab terjadinya kecacatan ? 
8. Apa rencana tindakan yang sebaiknya dilakukan untuk mengurangi produk 
cacat selama proses produks ? 
9. Bagaimana proses pengendalian kualitas untuk menjaga kualitas 
shuttlecock tersebut ? 
 
Nb : Ada tambahan di dalam proses wawacara sebagai pelengkap. 
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Lampiran 2 
Laporan Produksi UD. Shuttlecock Claudia Selama Tahun 2018 
BBR PABL KLSG
1 Januari 3000 38 47 35 120 4
2 Februari 3200 43 37 44 124 3
3 Maret 3100 54 48 41 143 4,6
4 April 3000 47 36 49 132 4,4
5 Mei 2900 51 31 56 138 4,7
6 Juni 2700 60 32 31 123 4,5
7 Juli 3100 36 59 33 128 4,1
8 Agustus 3000 46 32 42 120 3,7
9 September 3000 53 38 34 125 4,1
10 Oktober 3200 47 53 35 135 4,2
11 November 3100 34 44 55 133 4,2
12 Desember 3000 65 46 31 142 4,7
13 TOTAL 36300 574 503 486 1563
14 RATA-RATA3025 47,8333 41,9167 40,5 130,25 4,1
Presentase 
Jumlah Cacat
NO Bulan
Jumlah 
Produksi
Jenis Cacat (Per Lusin) Jumlah Produk 
Cacat (Per Lusin)
 Sumber : UD. Shuttlecock Claudia Tahun 2018 
 
Lampiran 3 
Perhitungan UCL, LCL, CL Pada UD. Shuttlecock Claudia Tahun 2018 
e) Control Limit (CL)  
CL  =
   
  
 
CL = 
    
     
 = 0,0430 
f) Menghitung persentase kerusakan   
P = 
  
 
 
Bulan 1   P = 
   
    
 = 0,04 
Bulan 2  P = 
   
    
 = 0,038 
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Bulan 3  P = 
   
    
 = 0,046 
Bulan 4 P = 
   
    
 = 0,044 
Bulan 5 P = 
   
    
 = 0,047 
Bulan 6 P = 
   
    
 = 0,045 
Bulan 7 P = 
   
    
 = 0,041 
Bulan 8 P = 
   
    
 = 0,04 
Bulan 9 P = 
   
    
 = 0,041 
Bulan 10 P = 
   
    
 = 0,042 
Bulan 11 P = 
   
    
 = 0,042 
Bulan 12 P = 
   
    
 =0,047 
g) Upper Control Limit (UCL)  
UCL = CL + 
3
)1(
n
CLCL 
 
Bulan 1 UCL = 0,0430 + 3
3000
)0430,01(0430,0 
 = 0,0472 
Bulan 2 UCL = 0,0430 + 3
3200
)0430,01(0430,0 
 = 0,0472 
Bulan 3 UCL = 0,0430 + 3
3100
)0430,01(0430,0 
 = 0,0472 
Bulan 4 UCL = 0, 0430 + 3
3000
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
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Bulan 5 UCL = 0, 0430 + 3
2900
)0430,01(0430,0 
 = 0,0472 
Bulan 6 UCL = 0, 0430+ 3
2700
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 7 UCL = 0, 0430+ 3
3100
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 8 UCL = 0, 0430+ 3
3000
)0430,01(0430,0 
= 0,047 
Bulan 9 UCL = 0, 0430+ 3
3000
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 10 UCL = 0, 0430+ 3
3200
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 11 UCL = 0, 0430+ 3
3100
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
Bulan 12 UCL = 0,0430+ 3
3000
)0430,01(0430,0 
= 0,0472 
h) Lower Control Limit (LCL)  
LCL = CL -
3
)1(
n
CLCL 
 
Bulan 1 LCL = 0,0430 - 3
3000
)0430,01(0430,0 
= 0,0386 
Bulan 2 LCL = 0,0430 - 3
3200
)0430,01(0430,0 
= 0,0386 
Bulan 3 LCL = 0,0430 - 3
3100
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
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Bulan 4 LCL = 0,0430 – 3
3000
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 5 LCL = 0,0430 – 3
2900
)0430,01(0430,0 
= 0,0386 
Bulan 6 LCL = 0,0430 – 3
2700
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 7 LCL = 0,0430 – 3
3100
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 8 LCL = 0,0430 – 3
3000
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 9 LCL = 0,0430 – 3
3000
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 10 LCL = 0,0430 – 3
3200
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 11 LCL = 0,0430 – 3
3100
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
Bulan 12 LCL = 0,0430 – 3
3000
)0430,01(0430,0 
=0,0386 
114 
 
 
 
Bulan
Jumlah
 Produksi
Jumlah
 Cacat
Persentase
 Cacat
CL UCL LCL
1 3000 120 0,04 0,043 0,0472 0,0386
2 3200 124 0,038 0,043 0,0472 0,0386
3 3100 143 0,046 0,043 0,0472 0,0386
4 3000 132 0,044 0,043 0,0472 0,0386
5 2900 138 0,047 0,043 0,0472 0,0386
6 2700 123 0,045 0,043 0,0472 0,0386
7 3100 128 0,041 0,043 0,0472 0,0386
8 3000 120 0,04 0,043 0,0472 0,0386
9 3000 125 0,041 0,043 0,0472 0,0386
10 3200 135 0,042 0,043 0,0472 0,0386
11 3100 133 0,042 0,043 0,0472 0,0386
12 3000 142 0,047 0,043 0,0472 0,0386
TOTAL 36300 1563
Sumber :Data diolah 
 
Grafik Peta Kendali Periode tahun 2018 
 
Sumber : Data Di olah 
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Lampiran 4 
Pengukuran Tingkat  Sigma Dan Defect Per Million Opportunities 
(DPMO) Tahun 2018 
NO Bulan
Jumlah 
produksi
Jumlah
 Kecacatan
DPU DPMO
Nilai
 Sigma
1 Januari 3000 120 0,04 40.000 3,24
2 Februari 3200 124 0,038 38.750 3,27
3 Maret 3100 143 0,046 46.129 3,18
4 April 3000 132 0,044 44.000 3,2
5 Mei 2900 138 0,047 47.586 3,17
6 Juni 2700 123 0,045 45.555 3,19
7 Juli 3100 128 0,041 41.290 3,23
8 Agustus 3000 120 0,04 40.000 3,24
9 September 3000 125 0,041 41.666 3,23
10 Oktober 3200 135 0,042 42.187 3,22
11 November 3100 133 0,042 42.903 3,22
12 Desember 3000 142 0,047 47.333 3,17
13 Jumlah 36300 1563 0,513 517.399
14 Rata rata 0,04275 43,116 3,21
Sumber : Data diolah 
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Diagram Pareto  
               Jenis Kecacatan Produksi PadaUD. Shuttlecock Claudia Tahun 
2018 
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Lampiran 5 
Analisis Pengendalian Kualitas Produk Shuttlecock Dengan Metode Six Sigma 
Pada Ud. Shuttlecock Claudia Di Desa Lawatan, Dukuhturi Kabupaten Tegal 
Kusioner ini bertujuan untuk melakukan penilaian risiko pada aktivitas 
produksi produk pada industri shuttlecock. Hasil kuesoner akan diolah lebih lanjut 
dan digunakan sebagai penelitian untuk skripsi. Penelitian ini hanya dilakukan 
untuk produk shuttlecock saja. Hasil kuesoner akan diolah lebih lanjut dan 
digunakan untuk penyelesaian skripsi. Atas kerjasama dan kesediaan Bapak/ibu 
dalam mengisi kuesioner ini, saya ucapakan terimakasih. 
Penilaian risiko 
1. Severity (Dampak dari kejadian risiko) 
Skor Dampak Tingkat Kerusakan 
1 Tidak ada efek Tidak ada 
2 Sangat kecil/ 
minor 
Penyebab diketahui, sedikit 
kerusakan pada prosedur 
3 Kecil/ minor Penyebab diketahui, sedikit 
kerusakan pada proses 
4 Sangat rendah Penyebab diketahui, sedikit 
kerusakan pada peraturan 
5 Rendah Penyebab diketahui, banyak 
kerusakan pada prosedur 
6 Sedang Penyebab diketahui, banyak 
kerusakan pada proses 
7 Tinggi Penyebab diketahui, banyak 
kerusakan pada peraturan 
8 Sangat tinggi Penyebab tidak diketahui, masalah 
diketahui dan dapat diatasi 
9 Serius Penyebab tidak diketahui, masalah 
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diketahui dan tidak dapat diatasi 
10 Sangat berbahaya Penyebab tidak diketahui, masalah 
tidak diketahui 
 
2. Occurrence (frekuensi terjadinya penyebab risiko) 
Skor Kemungkinan Kejadian Tingkat Terjadinya Risiko 
1 <1 dari 1.500.000 Hampir tidak pernah 
2 1 dari 150.000 Sangat jarang 
3 1 dari 15.000 Cukup jarang 
4 1 dari 2.000 Sedikit jarang 
5 1 dari 400 Jarang 
6 1 dari 80 Sedikit sering 
7 1 dari 20 Cukup sering 
8 1 dari 8 Sering 
9 1 dari 3 Sangat Sering 
10 >1 dari 2 Hampir selalu terjadi 
Sumber: Faizal & Palaniappan (2014) 
 
3. Detection (peluang risiko dapat terdeteksi) 
Skor Deteksi Kemungkinan Dideteksi 
1 Hampir pasti Pengendalian pasti dapat mencegah 
risiko 
2 Sangat mudah Sangat besar risiko dapat dicegah 
3 Mudah Besar risiko dapat dicegah 
4 Cukup mudah Kemungkinan risiko dapat dicegah 
5 Biasa saja Risiko cukup berkesempatan untuk 
dapat dicegah 
6 Agak sulit Kecil kemungkinan risiko dapat 
dicegah 
7 Cukup sulit Cukup kecil kemungkinan risiko 
dapat dicegah 
8 Sulit Tipis kemungkinan risiko dapat 
dicegah 
 
 
9 
Sangat sulit Sangat tipis kemungkinan risiko 
dapat dicegah 
10 Hampir tidak 
mungkin 
Pengendalian tidak dapat mencegah 
risiko 
Sumber: Faizal & Palaniappan (2014) 
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Petunjuk pegisian : Bapak diminta untuk menilai risiko dengan skala 
1-10 sesuai dengan kriteria penilian yang sudah dijelaskan diatas. 
 
No Kejadian Risiko S O D 
1.  Adanya cacat pada bantang bulu rusak    
2.  Adanya cacat pada penjahitan antar bulu lepas    
3.  Adanya cacat pada Laju shuttlecock goyah    
4.  Adanya faktor masalah pada karyawan pada usia    
5.  Adanya faktor masalah  pada penglihatan karyawan    
6.  
Adanya faktor masalah pada karyawan saat 
melakukan setinggan pada mesin 
   
7.  Adanya faktor mesin yang kurang baik    
8.  Adanya koordinasi dalam perusahaan    
9.  Kualitas bahan baku yang tidak sesuai    
10.  Kualitas mesin kurang baik    
11.  Bahan baku pada benang jahit kurang berkualitas    
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Lampiran 6 
 
FMEA Proses Produksi Shuttlecock 
 
Proses 
step 
Potential failure 
mode 
Potential 
failure effect S
ev
 
Potential cause O
cc
 Current 
control D
e
t RPN 
Produk 
cacat 
Batang bulu rusak Defect 
produk 
7 Pekerja tidak 
hati-hati dalam 
bekerja 
8 Tidak ada 3 168 
Penjahitan antar 
bulu lepas 
Defect 
produk 
7 Pekerja bagian 
penjahitan 
kurang teliti 
6 Tidak ada 2 84 
Laju shuttlecock 
goyah 
Defect 
produk 
6 Pekerja kurang 
terampil 
6 Tidak ada 2 60 
Manusia 
Faktor umur Pekerja 
kelelahan 
7 Tidak adanya 
batas usia 
8 Tidak ada 1 56 
Mata minus Pekerja tidak 
dapat 
melakukan 
pekerjaan 
5 Pihak prusahaan 
tidak 
menyediakan 
alat bantu  
8 Tidak ada 1 40 
Tangan iritasi  Pekerja tidak 
dapat 
melanjutkan 
pekerjaan 
6 Pihak 
perusahaan 
telah 
menyediakan 
sarung tangan 
tetatpi kurang 
kesadaran 
pekerja untuk 
menggunakan 
7 Tidak ada 1 42 
Mesin 
Mesin tidak 
maksimal 
Proses 
produksi 
terhambat 
3 Perusahaan 
kurang teliti 
memperbaiki 
settingan pada 
mesin 
6 Tidak ada 2 36 
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Metode 
Peraturan kerja 
kurang jelas 
Waktu kerja 
terhambat 
2 Pihak 
perusahaan 
memberikan 
peraturan 
kurang jelas 
mengakibatkan 
pekerja kurang 
terkoordinasi 
6 Tidak ada 2 24 
Material 
Pecampuran bulu 
masih muda 
Proses 
produksi 
terhambat 
6 Pihak perusahan 
kurang teliti 
saat penyotiran 
pada bulu 
7 Tidak ada 1 42 
Kualitas mesin 
pres tidak bagus 
Waktu kerja 
terhambat 
2 Tidak adanya 
perubahan pada 
mesin 
6 Tidak ada 2   24  
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Lampiran 7 
Hasil Wawancara 
Pemilik UD. Shuttlecock Claudia (bpk H. Suratno) 
 
1. Apa saja kejadian-kejadian yang dapat mengakibatkan produk cacat?  
- Kejadian-kejadian yang dapat mengakibatkan produk cacat diantaranya 
kejadian yang terjadi pada proses persiapan batang bulu rusak, penjahitan 
antar bulu lepas, laju goyah pada shuttlecock.  
2. Apa saja aktivitas-aktivitas yang dilakukan pada saat proses persiapan 
produksi?  
- Aktivitas-aktivitas yang dilakukan pada saat proses persiapan produksi 
yaitu pada saat proses pemilihan bulu, pemotongan bulu, kepala 
shuttlecock masuk kedalamnya, pemasangan bulu, penjahitan, stell, 
pengeleman, ditimbang, tes, finishing. Pada saat pemproduksian adanya 
kesalahan karyawan pada saat melakukan pekerjaan, shuttlecock masih 
melakukan secara manual tanpa alat bantu. 
3. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan produk cacat? 
 - Faktor-faktor yang menyebabkan produk cacat yaitu pada faktor 
manusia, mesin dan bahan baku.  
4. Bagaimana tanggapan  bapak mengenai adanya kualitas bahan baku yang 
tidak sesuai? 
 - Biasanya akan dikembalikan ke supplier dan akan mencari bahan baku 
ke supplier lain dengan kualitas yang bagus. 
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5. Apa yang diakibatkan jika proses pengeringgan terlalu cepat?  
- Akibat yang ditimbulkan jika proses pengeringgan produk terlalu  cepat 
adalah produk menjadi lunak, susah untuk di lalukan pemasangan. 
Sehingga akan mengakibatkan meningkatnya persentase atau jumlah 
produk cacat. 
6. Menurut pandangan bapak, apa penyebab adanya cacat pada saat 
produksi?  
- Penyebab adanya cacat pada saat produksi biasanya terjadi pada 2 faktor 
yaitu manusia dan mesin.  
7. Seberapa penting proses penyortiran produk sebelum produk di produksi?  
- Sangat penting, untuk menghindari adanya produk yang rusak.  
8. Menurut bapak, seberapa pentingkah kualitas kemasan yang digunakan? 
Apabila kualitas kemasan yang digunakan kurang baik, apa akibat yang 
ditimbulkan? 
 - Sangat penting, akibat jika kemasan yang digunakan kurang baik akan 
berdampak pada kualitas produk  
9. Apakah ada solusi mengenai pencegahan kerusakan poduk sehingga tidak 
memerlukan double wrapping? 
 - Untuk saat ini belum dikarenakan menimbang dan menekan biaya 
produksi seminimal mungkin sehingga belum ada ada pengguanaan double 
wrapping   
10. Seberapa besar pengaruh komoditas pesaing terhadap usaha bapak? 
 - Sangat besar. Dikarenakan saat ini sudah banyak usaha-usaha yang 
sejenis yang saya miliki. Oleh karena itu, untuk tetap mampu bersaing 
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maka harus ada strategi yang diterapkan seperti harus konsisten dengan 
kualitas.  
